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VOORWOORD
In alle sektoren waarin de Voedingsbond FNV leden organiseert vinden
aanzienlijke technologische ontwikkelingen plaats. Ontwikkelingen die
belangrijke gevolgen hebben voor de betrokken werknemers.
Door haar leden wordt de Voedingsbond veelal in eerste instantie
benaderd om er voor te zorgen dat men geen negatieve gevolgen onder-
vindt in de vorm van gedwongen ontslagen, achteruitgang in funktie en
beloning en dergelijke. Als onderdeel van zijn belangenbehartigings-
taak onderneemt de Voedingsbond FNV op dit terrein dan ook de nodige
aktiviteiten.
Tegelijkertijd leeft bij de bestuurders en kaderleden het besef, dat
men tekort zou schieten als men zich alleen tot deze - defensieve -
reaktie zou beperken. Het verlies aan werkgelegenheid en de geringe
mate waarin werknemers mestal bij het besluitvormingsproces binnen de
onderneming worden betrokken hebben bij veel leden een onverschillige
houding teweeggebracht. Door een dergelijke opstelling kan het zijn
dat er kansen blijven liggen om de invoering van technologie op een
voor de werknemers positieve wijze te beïnvloeden.
Om technologische ontwikkelingen positief te beïnvloeden is het nodig
om een beleid ten aanzien van automatisering uit te stippelen. Aange-
zien de kennis hiervoor ontbreekt heeft de Voedingsbond besloten een
breed onderzoeksprojekt op te zetten. Een onderzoek naar de technolo-
gische ontwikkelingen in alle sektoren waarin zij aktief is: de land-
en tuinbouw; de vlees-, tabak-, zuivel-, en suikerverwerkende indus-
trie.
De Voedingsbond FNV wil met behulp van onderzoek inzicht krijgen in de
aard van de technologische ontwikkelingen. Wat betekenen deze techno-
logische ontwikkelingen voor de werknemers en hoe kan de Voedingsbond
FNV daar invloed op uitoefenen.Dit onderzoek is noodzakelijk omdat
bij het ontwikkelen van nieuwe technologieën nauwelijks aandacht be-
steed wordt aan de gevolgen hiervan voor werknemers.
De resultaten van het onderzoek worden gebruikt voor scholing en
bewustwording van leden en kaderleden van de Voedingsbond FNV. Als
resultaat van tijdens de scholing gevoerde diskussie, stippelt de
Voedingsbond FNV beleid uit. Dit beleid zal er op gericht zijn dat bij
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de invoering van nieuwe technologieën in ondernemingen meer rekening
wordt gehouden met de belangen van werknemers.
De Voedingsbond FNV heeft de Wetenschapswinkel van de Landbouwuniver-
siteit Wageningen (LUW) gevraagd om dit onderzoek in de land- en
tuinbouw uit te voeren. Er zijn twee onderzoekers aangesteld die vijf
maanden onderzoek hebben gedaan naar automatisering in de glastuin-
bouw. Daarna hebben zij twee maanden lang in andere sektoren van de
land- en tuinbouw onderzoek verricht. Tot deze extra aandacht voor de
glastuinbouw is besloten, omdat daar veel werknemers werkzaam zijn en
omdat de indruk bestaat dat daar de ontwikkelingen het snelst verlo-
pen.
Voor u ligt het resultaat van dat onderzoek in de glastuinbouw.
Het onderzoek is uitgevoerd door Anton Nigten en Peter van Tilburg,
die daartoe als tijdelijk medewerker bij de vakgroep Sociologie van de
westerse gebieden werden aangesteld.
Tijdens het onderzoek is nauw samengewerkt met de Voedingsbond FNV en
de WetenschapswinkeL Hiervoor is een kontaktgroep samengesteld be-
staande uit:
- vanuit de Voedingsbond FNV: Peter Deugd
Arnold Burger
Gerard Pouw
Margriet Briels
Wil Fonteijn
Jaap Nieuwenhuize
- vanuit de Wetenschapswinkel: Staf Depla
- de onderzoekers: Anton Nigteng
Peter van Tilburg
De onderzoekers zijn daarnaast vanuit de vakgroep Sociologie begeleid
door Jaap Frouws.
Het benodigde geld voor het onderzoek is beschikbaar gesteld door
de
Landbouwuniversiteit.
Naast het onderzoek in de glastuinbouw is een eerste inventariserend
onderzoek verricht op het gebied van het loonwerk, de championteelt,
het Nederlands Rundvee Syndikaat en de bollenteelt.
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Dit rapport verstrekt informatie over de technologische ontwikkelingen
en de gevolgen voor werknemers en draagt tevens bouwstenen aan voor
een diskussie over deze problematiek, een diskussie die gericht is op
het verbeteren van de kwaliteit van de arbeid, arbeidsomstandigheden,
en de arbeidsvoorwaarden van werknemers in de glastuinbouw.
De Voedingsbond FNV heeft ook een brochure gemaakt naar aanleiding van
dit onderzoek. Deze brochure wordt verspreid onder haar leden. Deze is
te verkrijgen bij de Voedingsbond FNV, postbus 9750 in Utrecht.
Jaap Nieuwenhuize, Voedingsbond FNV
Jaap Frouws, Vakgroep Sociologie LUW
Staf Depla, Wetenschapswinkel LUW
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INLEIDING
Dit is een onderzoek naar de technologische ontwikkelingen in de
glastuinbouw en de gevolgen voor werknemers. Er is een begin gemaakt
na te gaan welke mogelijkheden er zijn voor werknemers om deze ontwik-
kelingen te beïnvloeden.
In het onderzoek is de nadruk komen te liggen op de automatisering op
het nivo van de individuele produktiebedrijven. Deze keuze is gemaakt
op basis van de inschatting dat de omvang van de werkgelegenheid, een
belangrijk aspect van automatisering op sektornivo, in de glastuinbouw
ten tijde van de aanvang van het onderzoek geen duidelijke problemen
vertoonde. Daarbij kwam dat gedetailleerd en betrouwbaar cijfermate-
riaal over de werkgelegenheid niet beschikbaar was.
Van verschillende apparaten en geautomatiseerde systemen wordt in
hoofdstuk l nagegaan wat de gevolgen zijn voor de kwaliteit van ar-
beid, de arbeidsomstandigheden en de arbeidsvoorwaarde. Voor dit be-
langrijkste deel van het onderzoek zijn open interviews gehouden.
Allereerst is dit gebeurd met werknemers op de meest moderne bedrijven
aan de hand van een vragenlijst (zie bijlage 1). zij kunnen het best
uit eigen ervaring aangeven wat de gevolgen van de invoering van
automatisering zijn. zij vergeleken de situatie met de minder moderne
apparatuur, die voorheen werd gebruikt. De beleving van werknemers
heeft dus een belangrijke plaats in de beoordeling van de automatise-
ring. Impliciet zit in de keuze voor het interviewen op de modernste
bedrijven de verwachting, dat die bedrijven de toekomst hebben. Het is
echter de vraag of niet ook een ander type bedrijven overlevingskansen
heeft en een eigen ontwikkeling kan doormaken. Deze vraag is in dit
onderzoek niet uitgewerkt.
Er zijn veertien gesprekken gevoerd met werknemers. Twee bedrijfslei-
ders zijn gesproken. Vijf vrouwen, waarvan twee maal twee vrouwen
tegelijk, zijn geïnterviewd. (Opvallend was wel dat drie werkneemsters
geen toestemming kregen om even met hun werk te stoppen, zodat zij aan
de machine zijn geïnterviewd.) De namen van deze werknemers zijn deels
verkregen via de Voedingsbond en deels via tuinders, wier adressen via
informanten verstrekt werden. (De informanten kenden zelf geen werk-
nemers.) Daarnaast zijn gesprekken gevoerd met tuinders op de bedrij-
ven, waar wij werknemers hebben geïnterviewd. Verder is er met ver-
schillende informanten van proefstation, Imag, kursusinstituut, ma-
v
chinefabrikant en machineleverancier gesproken.
Aan de hand van de resultaten van de beschrijving van verschillende
onderdelen van de automatisering in hoofdstuk l, zijn een aantal
vragen opgekomen, die in hoofdstuk 2 zijn uitgewerkt. In hoofdstuk
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zijn de gevolgen van automatisering voor de werkgelegenheid
op een
rijtje gezet. In hoofdstuk 4 zijn de mogelijkheden aangegeven om
invloed uit te oefenen op de richting van de automatisering. Dit
zijn
meer fundamentele veranderingen, terwijl de in hoofdstuk 1 en 2 aange-
geven verbeteringen veelal het karakter dragen van 'aanpassingen'
van
de machine en de arbeidsorganisatie.
Hoofdstuk 1 bevat de belangrijkste resultaten van het empirisch
onder-
zoek. Voor de andere hoofdstukken is alleen literatuuronderzoek
ver-
richt.
Dit is een werkverslag van een verkennend onderzoek. Er
is niet ge-
streefd naar volledigheid, noch naar een uitputtende analyse van
literatuur.
Op verschillende terreinen is vervolgonderzoek noodzakelijk om de
gesignaleerde mogelijke ontwikkelingen meer gedetailleerd en beter
gedokumenteerd in kaart te brengen.
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LEESWIJZER
Geprobeerd is de verschillende paragrafen van dit verslag op zichzelf
staand leesbaar te maken. Per paragraaf zijn veelal konklusies, dis-
kussiestellingen en aanbevelingen voor dit doel gemaakt. Zo'n para-
graaf kan bijvoorbeeld worden besproken op een diskussie-avond of
kursus voor werknemers. Het kan zinvol zijn dan te diskussiëren in
groepen van werknemers, die in hetzelfde type teelt werken. Voor dit
doel is de volgende lijst van paragrafen per tuinbouwtak gemaakt.
Tussen haakjes staat de teelt waarover de paragraaf gaat. Tussen
vierkante haken staan andere teelten, die kwa problematiek hierop
aansluiten.
glasgroenten:
1.4.1, 1.5.3 (tomaten) [komkommer, paprika en aubergine].
1.4.4 (sla)
glasbloemen:
1.4.3 (trosanjers) [bouvardia, zomerbloemen, standaardanjer],
1.4.2 (chrysanten).
potplanten:
1.5.1, 1.5.2, 1.2.2
De tekst in citaten die tussen vierkante haken staat betreft een
opmerking van de schrijvers.
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HOOFDSTUK 1 AUTOMATISERINGSVELDEN
1.1 Inleiding
Het is goed eerst te omschrijven wat onder automatisering wordt ver-
staan. Hiermee wordt bedoeld de gehele technische ontwikkeling, die
samenhangt met het gebruik van machines en komputers. Andere belang-
rijke technische ontwikkelingen, bijvoorbeeld in kassenbouw, verede-
ling en biotechnologie worden hier buiten beschouwing gelaten.
We maken onderscheid tussen proces- en managementautomatisering.
Procesautomatisering is het mechaniseren of automatiseren van proces-
sen op het bedrijf, bijvoorbeeld de klimaatregeling, de oogst en het
transport. Van Tilburg (1986a: 4-7) onderscheidt verschillende fases
in de ontwikkeling van de procesautomatisering. In de eerste fase moet
worden voldaan aan allerlei voorwaarden om automatisering toepasbaar
te maken, bijvoorbeeld het gewas moet uniform zijn of er moeten pijpen
zijn om een buisrailkarretje op te laten rijden. In de tweede fase
wordt het proces gemechaniseerd, bijvoorbeeld het gebruik van een
lopende band voor transport. In de derde fase wordt het systeem be-
stuurd door middel van sensoren. Wanneer de besturing volledig automa-
tisch gaat, spreken wij van robots. In de laatste fase gaan verschil-
lende systemen onderling samenhangen. De verschillende machines worden
op elkaar afgestemd door een komputer. De procesautomatisering is
reeds lange tijd gaande. De procesautomatisering komt aan de orde in
1.2 tot en met 1.5.
De managementautomatisering is de automatisering van bedrijfsregistra-
tie, planning en administratie. Klimaat-, opbrengst- of arbeidsgege-
vens worden automatisch geregistreerd. Op basis van die gegevens kan
dan automatisch een planning en/of begroting worden gemaakt. De mana-
gementautomatisering wordt nog maar sinds enkele jaren ontwikkeld. Op
de managementautomatisering wordt in 1.6 ingegaan.
In hoofdstuk 1 komen verschillende gebieden van automatisering, 'auto-
matiseringsvelden', op produktiebedrijven aan de orde. Deze gebieden
zijn: de plantopkweek (tevens het uitplanten), de gewasverzorging, de
verwerking (oogsten, sorteren en inpakken), het transport van planten
en produkten en het management (bedrijfsregistratie, planning en admi-
nistratie). Per automatiseringsveld wordt geen kompleet overzicht
gegeven. Deze gebieden worden behandeld aan de hand van enkele voor-
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beelden van apparaten in een bepaalde teelt. Deze voorbeelden zijn
ingedeeld naar ‘techniek', 'bedrijf' en 'werknemer', waarbij achter-
eenvolgens wordt geschetst: een beschrijving van het apparaat, de
toekomstige ontwikkeling van het apparaat en wie bij de onwikkeling is
betrokken; de motieven van de tuinder en de toepasbaarheid op het
bedrijf; en de konsekwenties van de invoering van het apparaat voor
werknemers vergeleken met de voorgaande situatie.
Een automatiseringsveld dat niet uitgebreid is beschreven is de auto-
matisering van de klimaatregeling en de substraatteelt. Deze automati-
sering heeft momenteel geen heel ingrijpende gevolgen voor werknemers,
behalve dan het produktieverhogende karakter van deze automatisering
(zie 3.1.2) en mogelijke effekten op de gezondheid, waarnaar door de
Wetenschapswinkel onderzoek wordt gedaan.
In het verleden is door de automatisering van de klimaatregeling
werkgelegenheid verdwenen. Allerlei tijdrovende, maar ook soms zware
werkzaamheden zijn verdwenen: onder andere water geven, ramen openen
en sluiten. Dit was veel tijd vragend, verantwoordelijk en nauwkeurig
werk, maar deels ook zwaar werk. Het totale takenpakket op een bedrijf
is hierdoor verschraald. Hiervoor in de plaats is de bediening van de
klimaatkomputer gekomen. Dit is ook verantwoordelijk werk, maar vraagt
slechts weinig tijd en wordt om deze reden veelal door de tuinder
gedaan. Dit betekent een koncentratie van vakkennis bij de tuinder.
Gunstig is voor de werknemers, dat zij minder in het weekend of 's
avonds hoeven te kontroleren op storingen.
Voor de substraatteelt geldt dat het werk is veranderd. De werkgele-
genheid die gemoeid is met de substraateelt is niet veel veranderd
(indirekt wordt wel de produktieomvang beïnvloed, zie 3.1.2). De
werkzaamheden zijn wel veranderd: de grondbewerking is nu gericht op
egalisatie in plaats van struktuurverbetering, het planten verloopt
anders, etcetera. Er hoeft niet meer gestoomd te worden of met methyl-
bromide te worden ontsmet. Daarnaast is ook nieuw werk ontstaan: het
uitleggen of schoonmaken van de substraatmatten; het aanbrengen van de
voedingsaansluitingen; de voeding van de planten kontroleren en de
voedingsoplossing samenstellen. Wij hebben het idee dat er enige
verschuiving heeft plaatsgevonden van werk op dienstverlenende bedrij-
ven (voor bijvoorbeeld grond bewerken, stomen of ontsmetten) naar werk
op produktiebedrijven (uitleggen van de matten).
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1.2 Opkweek
De opkweek van planten is een belangrijk teeltstadium. Dit is in de
loop der jaren steeds meer in handen gekomen van gespecialiseerde
opkweekbedrijven.
"De konstruktie van een pottenpersmachine als opvolger van de handpers
is in feite de eerste belangrijke stap geweest naar een nieuw opkweek-
systeem. Aanvankelijk werden de perspotten in handwerk op de grond
geplaatst, later gebeurde dit automatisch. Recent zijn er opkweekbe-
drijven gekomen waar de hele cyklus van potten persen, zaaien, ontkie-
men, opkweek en aflevering op teeltbedrijven in een lijn is gebracht
door de toepassing van kunstofbakken; deze worden ook op de plantma-
chine gebruikt.
De gehele ontwikkeling is mede mogelijk gemaakt door verbeteringen in
de uniformiteit van het zaad, pillering, gekonditioneerde voorkieming
en de produktie van topkwaliteit zaad. Dit heeft een volledige mecha-
nisatie van de opkweek van sla mogelijk gemaakt. Met tomaten, komkom-
mers en dergelijke gewassen is de mechanisatie van de opkweek tot nu
toe minder ver gegaan. De noodzaak van overpotten en wijder zetten
spelen hierbij een belangrijke rol. Doch ook hierin worden belangrijke
vorderingen gemaakt in de mechanisatie, mede dank zij verbetering van
de zaadkwaliteit.
ln de opkweek van chrysanten heeft zich de laatste twee jaar een zeer
ingrijpende verandering voorgedaan. Tot voor kort vond de opkweek
vrijwel geheel plaats volgens de lijn: bewortelen van stekken op
tafels, oprooien, sorteren en bundelen in handwerk en uitplanten
eveneens met de hand. In 1981 is het gebruik van perspotten en de
verwerking in bakken snel opgekomen. Zo snel, dat in één jaar tijd
ongeveer tweederde van de chrysantentelers naar de toepassing van
perspotten is overgeschakeld. (...) Deze perspotten staan los van
elkaar in de bakken, zodat een mechanische verwerking, zodra er een
geschikte methode voor is ontwikkeld, kan gaan plaatsvinden" (Van der
Post, 1984). Het automatisch uitplanten van chrysanten is nu nog geen
feit. Wel wordt chrysantenstek opgekweekt in bakken op transportta-
bletten (zie 1.5.1).
Het wegvallen van het oprooien en bundelen van de chrysantenstek op
het bed in de kas heeft tot gevolg dat het insteken van de stek niet
meer met deze werkzaamheden kan worden afgewisseld en door een werk-
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neemster, die deze verandering heeft meegemaakt, als een verarming van
het werk wordt ervaren. Op een door ons bezocht chrysantenstekbedrijf
werd het scheppen van de perspotten in de kunststofbakken met de hand
gedaan. Dat is zwaar werk en kan worden geautomatiseerd. Dat is echter
duurder dan het uit te besteden aan een hierin gespecialiseerd be-
drijf, dat ook voor andere bedrijven de perspotten maakt.
De perspotten zelf zijn geen automatisering, maar het heeft de automa-
tisering wel mogelijk gemaakt. Vroeger werden 300.000 stek per week
gemaakt door vijf mensen die insteken en tien die de bewortelde stek
oprapen. Nu zijn voor 800.000 stek twaalf vrouwen aan het insteken en
twee aan het ophalen.
Volgens Van der Post (1984) worden de opkweekmethode en de wijze van
uitplanten sterker op elkaar afgestemd. Verder signaleert hij een
integratie tussen de aktiviteiten van zaadtee1tfirma's, gespeciali-
seerde opkweekbedrijven en mechanisatiebedrijven. In 1986 zijn een
aantal zaadbedrijven aktief in de tuinbouw opgekocht door verschillen-
de oliemultinationals.
1.2.1 Meristeemvermeerdering
In Nederland wordt de meristeemvermeerdering pas sinds de zeventiger
jaren op grotere schaal toegepast in de plantenvermeerdering. Bij deze
methode worden de groeitoppen van planten (het meristeem) kunstmatig
vermeerderd op steriele voedingsbodems. De groeitoppen zijn nagenoeg
virusvrij, waardoor men bij een zorgvuldige behandeling tijdens de
opkweek virusvrij plantmateriaal kan verkrijgen. In korte tijd kunnen
verder grote hoeveelheden stekken afgeleverd worden, ook in de winter.
Verdere voordelen van deze vermeerderingswijze zijn dat het plantmate-
riaal kan worden opgeslagen op een betrekkelijk klein oppervlak, met
weinig energieverbruik en tegen geringe investeringen. Dit geeft moge-
lijkheden tot produktiespreiding, -planning en -beheer. Tevens kan
deze techniek gebruikt worden als genenbank: vanuit één exemplaar
kunnen duizenden identieke exemplaren worden gemaakt.
Er zijn ook nadelen aan verbonden zoals mutaties (deze mutaties zijn
niet zichtbaar, zodat je ze verder vermeerdert; pas als de planten
groter worden, worden dergelijke mutaties zichtbaar, bijvoorbeeld de
verandering van bloemkleur); verlies van regenerarief vermogen; de
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variabiliteit tussen de weefselstukjes kan groot zijn; de laboratoria
zijn duur en vereisen deels hooggeschoold personeel.
Bedrijf
Het opkweken en delen van dit virusvrije plantmateriaal gebeurt in
weefselkweeklaboratoria. In 1985 waren er in Nederland tweeënveertig
van deze laboratoria, die in dat jaar tezamen bijna zesendertig mil-
joen planten vermeerderden. Dat is plusminus twee procent van alle
vegetatief vermeerderde planten. In 1981 waren er nog maar negenen-
twintig laboratoria die bijna tien miljoen planten vermeerderden (Pie-
rik, 1986).
Tahcl 1. Vsrgahlklng van oe kwaekhulzsnvermusraerlng
Pvudukue ln sanlallsn IIB! 1¤B2 1963 WIA W!5planten per bsdml
Mmdar dan 10 UDC 10 B E 3 12mïmmuw we Wïr 7 we « Ya? wï
mnüawwo WF cïccrr 5ämuwaïsawlcrfrMaar
dan 5 000 0011 0 0 0 O 2
Tulaai 29 29 28 33 42
Aanlal vavmeardsvds
slsvplmnlon 9 ¤37.B5O 10 272 905 318 28.700 022 35 610 755IIIoandarn
planten 176 100 191.817 306 453 340 040 371.205
Totaal aamal var-
mssruerda planlen 10 H3 750 15 454 722 21 130.771 29 040 DB2 35 HQ1 860
Uit de tabel blijkt dat er sprake is van een snelle groei. Voor 1990
verwacht Pierik (1985) bij een gelijkblijvende stijging, een omzet van
honderdenveertig miljoen vegetatief in de kweekbuis vermeerderde plan-
ten. Dat is vier keer zoveel als op dit moment.
De belangrijkste siergewassen die op deze wijze vermeerderd worden
zijn: neprolepis; saintpaulia; davallia; filodendron; lelie; gerbera;
en cymbidium. De siergewassen vormden in 1985 99 procent van alle uit
meristeem vermeerderde planten.
De weefselkweeklaboratoria zijn zeer gespecialiseerde bedrijven. Bij
de weefselkweek vormt de arbeid zo'n zestig à zeventig procent van de
totale kostprijs. Bij andere vermeerderingsmethoden vormden de ar-
beidskosten zo'n veertig procent van de kostprijs van het plantmate-
riaal.
Sommige bedrijven maken het plantmateriaal alleen voor derden. Anderen
maken het voor zichzelf én derden. En enkelen maken het alleen voor
zichzelf, bijvoorbeeld de veredelingsbedrijven. Tot nu toe heeft er
geen fusie tussen de weefselkweeklaboratoria plaatsgevonden. wel wor-
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den binnenkort drie grote laboratoria door multinationals overgenomen.
Door de hoge investeringen en de gespecialiseerde kennis verkrijgen de
weefselkweeklaboratoria een voorsprong op de vermeerderingsbedrijven
die op de klassieke wijze vegetatief vermeerderen. Het gevaar is niet
ondenkbaar dat er een oligopolie van weefselkweeklaboratoria zal ont-
staan, waar de produktiebedrijven van afhankelijk worden. Het opkopen
van de drie grootste door multinationals is wat dit betreft een teken
aan de wand.
Werknemer
In de weefselkweeklaboratoria vindt voor een deel hooggeschoolde ar-
beid plaats, en voor een heel groot deel ongeschoolde arbeid. Op deze
laatste arbeid gaan we hier nader in. Plusminus vijfentachtig procent
van de arbeid is ongeschoolde arbeid. Deze wordt voornamelijk verricht
door vrouwen die parttime werken (tachtig procent). Omdat het werk
heel sekuur moet gebeuren doen de meeste vrouwen het niet langer dan
vier á vijf uur achtereen. Een informant: "Eén vrouw die acht uur
werkt doet veel minder dan twee vrouwen die beiden vier uur werken".
En dat klopt ongetwijfeld. Op een aantal laboratoria wordt met och-
tend- en middagploegen gewerkt. In de piektijd werkt men met drie
ploegen. En een enkele keer wordt er in nachtploegen gewerkt. ln de
ochtendploegen werken meest huisvrouwen met kinderen. 's Middags wordt
hun plaats dan vaak ingenomen door jonge meisjes die het werk voor een
paar jaar doen. Niet iedereen houdt dit werk lang vol. De kwaliteit
van de arbeid bij de klassieke verspeenmethode is in enkele opzichten
gunstiger dan bij de meristeemverspening: bij de klassieke methode
hoef je namelijk niet zo te turen en je hoeft geen mondkapje voor, dus
je kunt gewoon met elkaar praten. Daardoor is het klassieke verspenen
beter vol te houden. En bij het klassieke verspenen kan het werk
afgewisseld worden met werkzaamheden elders op het bedrijf. Bij de
weefselkweekvermeerdering kan dit niet, omdat het stekplukken van de
moerplanten vervalt. Er zijn dus minder mogelijkheden tot afwisseling.
Een deel van het werk in de laboratoria is al geautomatiseerd, name-
lijk het automatisch vullen van de kweekbuizen en het automatisch
wassen. De meeste arbeid zit nu dan ook in het verspenen. Er zijn al
wel pogingen ondernomen om ook dit te automatiseren. Tot nu toe is dit
nog niet gelukt, omdat de struktuur van de plantjes te gekompliceerd
is.
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De meristeemvermeerdering biedt geen nieuwe werkgelegenheid voorzover
ze de plaats inneemt van de klassieke vermeerderingsmethoden. Door het
vervallen van het stekplukken bij de meristeemvermeerdering is er per
plantje minder werk dan bij de klassieke verspeenmethode. Omdat de
totale hoeveelheid vegetatief vermeerderde planten toeneemt valt niet
te zeggen in hoeverre de meristeemvermeerdering de klassieke nethode
verdringt.
toekomstige ontwikkelingen
De biotechnologie en de genetische manipulatie zullen volgens een
informant in de komende jaren nog weinig invloed hebben op de meris-
teemvermeerdering.
Elders verwacht dezelfde informant veel revolutionaire van biotechno-
logie en genetische manipulatie (Pierik, 1986). Dat is dus nog duis-
ter.
Konklusie
Kwa kosten en in teelttechnisch opzicht biedt de weefselkweekvermeer-
dering voordelen boven de klassieke vegetatieve vermeerdering. Er komt
geen werk bij, wel vindt er een verschuiving plaats van de klassieke
vermeerdering naar de laboratoria voor weefselkweek. En de kwaliteit
van het ongeschoolde werk is er nog lager dan bij de klassieke me-
thode. Het energie- en grondstoffenverbruik en het gebruik van be-
strijdingsmiddelen ligt beduidend lager bij de weefselkweekmethode.
Dat zijn duidelijke voordelen.
Diskussie
Hoe wegen we de milieuvoordelen van de weefselkweekvermeerdering af
tegen de nadelen voor de werkgelegenheid en kwaliteit van de arbeid?
1.2.2 Oppotmachine
In de loop der tijd heeft het oppotten van jonge planten een reeks van
ingrijpende wijzigingen ondergaan.
Aanvankelijk maakten de tuinders en hun knechts nog zelf de potgrond
waarmee werd opgepot. In Aalsmeer werd dit gemaakt van molm, mest en
grond. De molm werd uit de Westeinderplas gebaggerd. Deze is nu leeg.
Als dit verkompoeteerd was, werd het op een centrale plaats op het
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bedrijf gelegd, niet te ver van de ruimte, waar de opgepotte planten
werden neergezet of opgekuild. Het oppotten gebeurde toen bij de grote
hoop potgrond of bij de plaats waar de potten moesten komen te staan.
De potgrond werd vervoerd met manden op platte kruiwagens, en de
potten werden vervoerd met houten draagrekken, op burries of op platte
kruiwagens.
Tot plusminus 1955 werd er op de knieën opgepot of met de kont op de
klomp. De grote aardewerk potten die toentertijd gebruikt werden,
werden met de boot gebracht en daar met de hand uitgeladen. Met de
introduktie van de vaste oppottafel kwam de eerste grote verandering
in het oppotten. De manden met potgrond werden op de tafels gekiept en
er werd staande opgepot. Het werk ging staand namelijk gemakkelijker
dan zittend, omdat je bij het zitten telkens op moet staan om potten
en stekken te pakken. Pas vanaf plusminus 1960 ging men over op het
zittend oppotten. Hiervoor werd een verlengde melkkruk gebruikt. Bij
de oppottafels werden kleinere potten gebruikt dan bij de hoop.
Een volgende wijziging betrof de introduktie van kant en klare pot-
grondmengsels die door gespecialiseerde bedrijven geleverd werden.
Tegenwoordig worden daar ook de plantenvoeding en de grondontsmet-
tingsmiddelen aan toegevoegd.
Op de grotere bedrijven werd in een latere fase met verrijdbare oppot-
tafels gewerkt, die bij het vak geplaatst werden waar de planten
moesten komen te staan. Van deze mobiele tafels werd op de kleine
bedrijven met hun smalle paden weinig gebruik gemaakt.
Het oppotten zelf was tot nu toe nog nauwelijks gewijzigd, alleen de
werkhouding, de verpakking, het materiaal en het transport waren
veranderd. En één werkzaamheid was van het bedrijf verdwenen: het
maken van de potgrond.
Een volgende verandering betreft het gebruik van plastic potten in
plaats van de aardewerk pot. Deze plastic potten maakten op hun beurt
de introduktie van de oppotmachine gemakkelijker, met name voor het
automatisch opzetten van de potten.
Aan de modernste vinding - de bijna geheel automatische oppotinstal-
latie-is de eenvoudige oppotmachine voorafgegaan, die welbeschouwd
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niet meer was dan een ronddraaiende transportband met een automatische
pottenvuller. Maar door de introduktie van deze oppotmachine wijzigde
het oppotwerk ingrijpend van karakter, er hoefde geen grond meer in de
potten gestopt te worden en het plantgaatje werd er automatisch inge-
ponst. Alleen de grondvoorraadbak moest nog met de hand bijgevuld
worden.
De overige handelingen werden verdeeld over drie personen. Te weten:
potten opzetten; grond bijvullen; planten van de machine halen; weg-
brengen en uitzetten.
Over deze oppotmachine vertelt een tuinder het volgende: "Tien jaar
geleden hebben we een oppotmachine gekocht. Door deze aanschaf hoefden
we indertijd niemand te ontslaan omdat we nog groeiden. Die oppot-
machine had onmiddellijke gevolgen voor ons werk. Voorheen moest je
zelf zo'n potje vullen, het in een bakje zetten en dan het volle bakje
weer wegzetten. Nu heb je die machine waaraan maar twee mensen werken
(dit verschilt dus per bedrijf), waarvan één voor de aan- en afvoer
van potten zorgt. De arbeid ging in kwaliteit sterk achteruit. we
organiseren het zo dat het akseptabel blijft namelijk elke week twee
of drie halve dagen in een ploegje van drie dezelfde mensen. Ze wisse-
len elkaar wel af. Soms zetten ze de machine stil. De invoering was
voor iedereen, inklusief mijzelf, ingrijpend. Daar werd veel over
gepraat. Eén man zei dat het werk met de machine zo eentonig was. Daar
had hij natuurlijk gelijk in, maar ja, we moesten toch produceren. En
daar had men ook wel begrip voor."
Dit type oppotmachine wordt nog op veel bedrijven gebruikt.
Met deze oppotmachine werd het mogelijk om sneller en met goedkopere
arbeidskrachten te werken. Alleen voor het insteken is in de meeste
gevallen nog een ervaren kracht nodig, maar ook dat verschilt weer per
bedrijf. Je hebt namelijk makkelijke planten en lastige. Het insteken
van makkelijke planten (crotons, dieffenbacchia, ficus) leer je bij
wijze van spreken in een paar weken. Maar voor de moeilijke planten is
een 'ervaren bloemist' nodig, bijvoorbeeld voor cyclames, begonia's en
bromelia's.
De twee anderen zetten de lege potten op de machine, halen de volle
potten eraf en zorgen voor de grondaanvoer.
Belangrijk is dat het aantal handelingen per persoon drastisch is
verminderd. Bij het met de hand oppotten deed men nog alle handelingen
zelf (potten pakken, vullen, gaatje maken, plant inzetten, aandrukken,
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wegzetten). Goed oppotten, en dat was natuurlijk tevens snel oppotten,
was daarom het werk van een ervaren bloemist. Dit werk werd vervolgens
verdeeld over twee ä drie personen. En soms zelfs vier als het weg-
brengen en uitzetten door weer iemand andere wordt gedaan.
De eerste oppotmachine heeft inmiddels een aantal belangrijke wijzi-
gingen ondergaan:
- de oppotmachine is niet meer mobiel, maar wordt in de schuur ge-
plaatst;
- de grondvijzel, die de oppotmachine van grond voorziet wordt op een
aantal bedrijven niet langer met de hand gevuld, maar vanuit een
grote voorraadbunker, die met behulp van elektrische voelers de
voorraad in de oppotmachine op peil houdt;
- met een automatisch pottenopzetapparaat is het opzetten met de hand
te vervangen. Degene die insteekt moet dan voortdurend kontroleren
of het opzetten naar wens verloopt;
- met de introduktie van een transportband of van transporttabletten
wordt het afhalen van de planten overbodig en het vervoer naar de
kas geschiedt automatisch. Als er een rolkontainer in gebruik is is
ook het uitzetten in de kas verdwenen. Bij transportbanden moet dit
nog wel gebeuren. Men gebruikt dan een uitzetvork of gewoon de
handen. Naar het automatisch uitzetten vanaf de transportband op
betonvloeren wordt momenteel door het Imag (= Instituut Mechani-
satie, Arbeid en Gebouwen te Wageningen) onderzoek gedaan, vanwege
de klachten die bij het werken op betonvloeren ontstaan (zie 1.5.1
en 1.5.2).
Als al deze vernieuwingen op een bedrijf worden ingevoerd blijft er
alleen nog maar insteekwerk en kontrolewerk over. Afhankelijk van de
hoeveelheid oppotwerk en de arbeidsorganisatie staan er dan nog één,
twee of drie mensen in te steken aan de oppotmachine.
In de schuur waar de oppotapparatuur staat is dus alleen nog de erva-
ren kracht overgebleven die de plantjes insteekt. Waaruit bestaat nu
zijn werk? Hij pakt de plantjes en steekt in. Dit vereist een zekere
handigheid. De plantjes moeten op de juiste hoogte geplaatst worden.
Vooral bij sommige soorten luistert dit erg nauw. Verder moeten de
plantjes in het midden staan en goed aangedrukt worden. Het insteken
is een enige ervaring vereisende routinehandeling geworden, die je
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eindeloos achtereen herhaalt. Dit kun je dus eigenlijk geen allround
vakarbeid meer noemen.
Naast het insteken moet de man of vrouw ook nog kontroleren of de
geautomatiseerde handelingen korrekt verlopen, te weten de grondtoe-
voer, de pottenaanvoer, de gaatjesboor en het transport van de gevulde
potten. Er zijn aan dit moderne apparaat geen mogelijkheden meer voor
sociaal kontakt, tenzij men met meer mensen tegelijk staat in te
steken, en dat is vaak alleen het geval op heel grote bedrijven, of op
verueerderingsbedrijven waar veel insteekwerk is te doen. Het kontakt
wordt dus opgespaard voor bij de koffie. En het werk kan alleen worden
afgewisseld, wanneer er iemand uit de kas komt om te wisselen, bij-
voorbeeld degene die de planten uitzet. Maar dat levert weer 'verlie-
zen' op, omdat die zich weer even op het ritme en het tempo in moet
stellen.
Deze nadelen tellen minder als men bijvoorbeeld één à twee uur achter-
een oppot en vervolgens ander werk begint. Maar in de praktijk wordt
er vaak meer dan één dag achtereen opgepot, immers deze dure appara-
tuur wordt alleen maar aangeschaft als er erg veel is op te potten.
Gedurende deze dagen is het werken voor de insteker fabriekswerk
geworden.
Lichamelijke belasting
Op bedrijven waar veel opgepot wordt, is ook het lange tijd achtereen
aan de machine staan een probleem. Eén à twee uur achtereen staan gaat
meest nog wel, maar als het langer duurt krijgen sommige mensen last
van hun benen ('stalpoten'). Een stoel erbij zetten is echter om
verschillende redenen nagenoeg niet mogelijk. Bij de bestaande oppot-
machines is er namelijk geen ruimte voor de knieën als je zit. De
metalen plaat van de bak waarmee de grond uit de potten wordt opge-
vangen zit in de weg. Bij de konstruktie van de machine moet daar dus
iets op gevonden worden, bijvoorbeeld een uitsparing voor de knieën in
deze metalen plaat.
Een tweede reden waarom men er vaak geen stoel bijzet, zit hem in het
feit dat je staand overal gemakkelijker bijkunt, bijvoorbeeld bij de
bakken met stekken, of bij de voorraadkarren als je staat af te halen.
Bij het ontwerpen van een zitplaats zal daar dan ook rekening mee
gehouden moeten worden. Stel dat je met een stoel iets langzamer
werkt, dan is dat ons inziens geen reden om de hele dag te blijven
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staan. Op de langere duur gaat het immers om de gezondheid. En een
werknemer moet zich na zijn werk ook nog lekker voelen. Bovendien is
het nog maar de vraag of staand oppotten op de langere duur veel meer
oplevert. Aangenaam werken levert misschien over een langere tijd
genomen net zoveel op, en in elk geval geen werknemer met slechte
gewrichten.
Ook moet de mogelijkheid blijven bestaan om de stoel weg te zetten. De
werknemer moet zelf kunnen kiezen of hij wil staan, zitten of leunen.
Tempo en ritme
De snelheid waarmee de band met potten loopt kan door de werknemer
zelf geregeld worden, tenminste voorzover de eisen van de tuinder daar
ruimte voor laten.
Het ritme van het insteken, dus de regelmaat van de insteekbeweging
wordt, gegeven de snelheid waarmee de band draait, door de machine
bepaald. Bij de oude machines zaten er vijftien houders op en bij de
nieuwste dertig. Het ritme is dus kontinu hetzelfde. Dat is aan de ene
kant voordelig; omdat het irritant is als de potten nu eens na twee en
dan weer na vier sekonden langskomen. Dat haalt je uit je ritme. Aan
de andere kant is het machineritme niet flexibel, terwijl je eigen
ritme als het ware toppen en dalen kent of op zijn minst glooiïngen.
Als je zelf het ritme kan bepalen, ga je nu eens wat sneller en dan
weer wat langzamer. Het gaat daarbij om subtiele verschillen die je
onmogelijk met de tempoknop kunt bijstellen. Het gevolg is dat de
insteker niet zijn eigen ritme volgt, maar zich aanpast aan het ritme
van de machine. Als de spieren wat vermoeid raken kan dat nu niet
gekorrigeerd worden door een iets lager tempo. Je spieren worden dus
behandeld alsof het mechanische spieren zijn. En dat zijn het niet.
Overigens zijn er ook potplantenbedrijven waar aan de oppotmachine
niet wordt ingestoken. De oppotmachine wordt hier gebruikt om de
potten met grond te vullen en van gaatjes te voorzien. Later worden
dan de stekken ingestoken aan de tabletten waar de planten moeten
komen te staan. In de streek rond Huissen en Lent heet dit het potvul-
len. Het is sekuur werk wat niet gebonden is aan het ritme van de
machine. Het komt vrij veel voor op de kleinere bedrijven waar onvol-
doende mensen zijn om machinaal in te steken.
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Afwisseling
De manier van oppotten hangt af van de bedrijfsgrootte (onder andere
het aantal werknemers), de hoeveelheid te verwerken planten en de
keuze voor een bepaalde arbeidsorganisatie. Op sommige bedrijven heeft
iedereen een vaste plaats. Op andere bedrijven wisselen de mensen de
plaats aan de oppotmachine.
Het onderling wisselen is vaak beperkt tot de ongeschoolde mensen die
opzetten, afhalen en de grondaanvoer verzorgen. Maar ook dit verschilt
per bedrijf. Bij één van de geïnterviewden werd ook het insteken
afgewisseld. Een werknemer vertelt dat hij het insteken het beste
volhoudt als hij rustig, kontinu en in een vast ritme kan doorwerken.
Hij kan dit werk absoluut niet langer dan anderhalve dag achter elkaar
volhouden. Op onze vraag waarom hij dan niet inging op de suggestie
van zijn kollega's om af en toe eens af te wisselen wist hij het
antwoord niet. Mogelijk komt dit omdat afwisselen hem teveel uit het
ritme haalt, en dat is klaarblijkelijk niet prettig. Ook in andere
interviews werd dit opgemerkt.
Op veel bedrijven riep de oppotmachine nogal wat weerstanden op: het
kostte de mensen die eraan moesten leren werken tijd om eraan te
wennen, aan het ritme en aan de arbeidsdeling en de daarmee gepaard
gaande eentonigheid. Op een aantal bedrijven probeert men de pijn te
verzachten door niet al te lang achtereen op te potten, door onderling
de plaats aan de machine te wisselen of door het werk aan de oppot-
machine af te wisselen met ander werk op het het bedrijf.
Verdere automatisering
Aan de laatste fase van het automatisch oppotten wordt nu gewerkt,
namelijk aan het automatisch insteken van de al bewortelde jonge
planten. Een insteekapparaat kan alleen werken als de kluit van de in
te steken planten kan worden opgepakt. Eén firma ontwikkelt nu een
apparaat dat kluitjes steenwol of grond in papier wikkelt. Op de
vermeerderingsbedrijven kunnen de stekken die nog moeten wortelen
hierin met de hand gestoken worden. Vervolgens kunnen de uniforme
kluitjes met stek na beworteling automatisch ingestoken worden. Dan is
het oppotten volledig geautomatiseerd. In de nabije toekomst zal dit
alleen mogelijk zijn voor de 'gemakkelijke' planten (dieffenbacchia,
ficus, crotons). De planten die sekuur geplant moeten worden (brome-
lia) en een erg ongelijkvormige kluit hebben, kunnen voorlopig alleen
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met de hand ingestoken worden. Deze planten zullen relatief duurder
worden, misschien verdwijnen of ook aangepast worden aan de automati-
seringsvereisten, bijvoorbeeld door veredeling en biotechnologie.
Een andere manier om het insteken te automatiseren is het opkweken in
trays, bijvoorbeeld tempexplaten met gaatjes. Dit voorkomt dat de wor-
tels los en ongelijk zijn en de bewortelde stekken kunnen dan automa-
tisch in de eindpot worden gezet. Dit is moeilijker dan de hiervoor
genoemde methode.
Historische ontwikkeling
Het tillen en sjouwen met grond en potten is eerst verlicht met behulp
van kruiwagens, draagrekken, burries en transportkarren en vervolgens
geautomatiseerd met grondvijzels, voorraadbunkers, transportsystemen
en lorries. Vervolgens is het werk opgedeeld over meerdere mensen en
meer bedrijven. Waar vroeger nog één persoon alle handelingen deed
rond het oppotten, inklusief het kweken van jonge planten en het
plukken van de stekken, doet in een volgende fase de machine een
aantal van deze handelingen of de handelingen zijn voor een deel
overgenomen door gespecialiseerde bedrijven (vermeerderingsbedrijven;
potgrondleveranciers).
De handelingen die overblijven worden meer en meer door onervaren, en
dus goedkope en vervangbare mensen gedaan. De machine bepaalt het
werkritme, de regelmaat. Grondstoffen, machinerie en soms het plant-
materiaal worden op andere bedrijven vervaardigd.
De omzetting van de vakarbeid in een reeks simpele handelingen, die
vervolgens gemechaniseerd en geautomatiseerd worden verliep in enkele
fasen. Eerst werden de eenvoudige handelingen uit het vakwerk gelicht:
potten pakken, grond erin doen, potten wegzetten. Toen werd het vullen
van de potten geautomatiseerd, vervolgens de grondtoevoer, daarna het
opzetten op de band van de lege potten. Tenslotte het afhalen van de
potten met de stek. En nu wordt er gewerkt aan het automatisch inste-
ken. We zien dus dat vakarbeid zich gemakkelijk laat automatiseren als
ze is teruggebracht tot een reeks routinehandelingen. Wel moeten deze
routinehandelingen vaak plaatsvinden in een gespecialiseerd bedrijf
vanwege de kosten van de automatisering. En we zien tot slot dat de
werkhouding en de mogelijkheden voor sociaal kontakt de sluitposten
vormen bij het ontwerp van de machine. Aan het lawaai wordt wel aan-
dacht geschonken.
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Konklusies
1. De mechanisering en automatisering van het oppotten hebben ener-
zijds geleid tot een veel hogere produktie per uur met behulp van
onervaren mensen en hooguit nog één ervaren man, of zonder arbeid.
Anderzijds heeft het geleid tot het verdwijnen van een stuk betrek-
kelijk zelfstandige vakarbeid.
2. Voor een aantal teelten zal het automatiserinsproces vertraagd
verlopen in verband met de eisen die het plantmateriaal aan de
automatisering stelt, met name voor wat betreft het insteken.
3. De hoeveelheid kostbare machinerie en transportsystemen zal flink
toenemen. En deze kapitaalsintensieve wijze van telen vereist een
strakkere planning.
1.3 Gewasverzorging
Onder gewasverzorging wordt verstaan: alle handelingen aan de plant,
die een goede groei moeten bevorderen. Te noemen valt het pluizen van
bloemen, dieven/indraaien, laten zakken van tomaten, spuiten, wijder
zetten van planten, etcetera.
Deze handelingen zijn vrij arbeidsintensief, dus het valt te verwach-
ten dat fabrikanten, instituten en tuinders hebben gezocht naar moge-
lijkheden deze handelingen te automatiseren.
Het is opvallend dat juist die handelingen gemechaniseerd worden,
waarbij de planten niet aangeraakt worden. Zo is het wijder zetten van
planten al gemechaniseerd met een pottenrobot (zie 1.5.1). Ook met het
spuiten is men ver gevorderd. Een leverancier is samen met het Imag
een spuitrobot aan het ontwikkelen. Deze spuitrobot rijdt over twee
verwarmingsbuizen op ongeveer twee meter hoogte boven lage gewassen.
Het is de bedoeling dat deze 's nachts de bespuitingen gaat uitvoeren
(Van Tilburg, 1986a). Een andere handeling, die niet direkt aan de
plant plaatsheeft, is het laten zakken van tomatenplanten bij de
hogedraadteelt. Misschien dat hier het risiko van beschadiging te
groot is, want technisch lijkt het niet moeilijk te mechaniseren.
De handelingen die wel direkt aan de plant plaatsvinden zijn moeilijk
te automatiseren, omdat de verschillende delen van de plant erg moei-
lijk zijn te onderscheiden door sensoren en het vinden van een kleine
uitloper nog moeilijker is. Veel mechanisering is er op dit terrein
dan ook niet te verwachten.
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Het voorgaande betekent niet dat dit takenpakket onveranderd blijft.
Door middel van veredeling kunnen deze handelingen overbodig worden.
Zo wordt al gezocht naar een tomatenplant zonder of met minder dieven
(Zijlstra, 1986). Ook zonder direkte mechanisering of veredeling kun-
nen deze taken veranderen. Bij het werk kunnen hulpmiddelen ingescha-
keld worden en/of de arbeid kan worden opgedeeld. In de tomatenteelt
wordt het buisrailsysteem toegepast bij het dieven/indraaien, blad-
plukken en trillen. Er treedt hierdoor statische belasting op. Ook
kunnen deze handelingen als serie achter elkaar of door verschillende
personen na elkaar worden gedaan, hetgeen ook effekt heeft op de
fysieke belasting (zie 1.5.3).
1.4 Verwerking
De verwerking van de produkten is vooral bij bloemen doorslaggevend
voor de kwaliteit en dus de opbrengst van de produkten. Bij de verwer-
king wordt onderscheiden het oogsten, sorteren, bossen en inpakken. In
de glastuinbouw gebeurt het eigenlijke oogsten nog steeds met de hand.
Dit omdat bij een machinale methode de kwaliteit heeft te lijden.
Uitzonderingen zijn de sla-oogstmachine (zie 1.4.4), en het overbodig
worden van oprapen door het gebruik van transporttabletten in de
potplantenteelt (zie 1.5.1). Vel worden hulpmiddelen gebruikt voor de
afvoer van de produkten, zoals lopende banden, karretjes, monorail en
het buisrailsysteem (zie 1.5.3).
In de vollegrondsgroenteteelt worden wel machines bij de oogst inge-
schakeld. Te noemen zijn de bonen-, en de spruitenplukmachine, en de
preirooier. In de glastuinbouw zijn ons geen voorbeelden bekend waar
de oogst al in de komende jaren zal worden gemechaniseerd of gerobot-
tiseerd. Er wordt wel over nagedacht.
Het sorteren wordt uitgewerkt voor tomaten en anjers. Voor anjers is
het sorteren belangrijker geworden en dit heeft de automatisering in
gang gezet. Het sorteren gebeurt echter nog met de hand en dat zal nog
niet snel veranderen. In de rozenteelt wordt al vele jaren op lengte
van de roos gesorteerd. In de groenteteelt worden al langer sorteerma-
chines gebruikt. Als voorbeeld is de tomatensorteermachine uitgewerkt,
omdat daar de nieuwste ontwikkelingen plaatshebben. De problemen van
machinaal sorteren voor de werknemer zijn vergelijkbaar voor tomaten,
bollen, aardappelen, enzovoorts.
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De verdere verwerking krijgt aandacht in de verhalen over de chrysan-
ten- en anjerbosmachine. De handelingen van bossen, afsnijden en bin-
den zijn geautomatiseerd.
Het uiteindelijke inpakken is op produktiebedrijven nog niet geautoma-
tiseerd, voorzover wij kunnen overzien. De mogelijkheden daartoe zijn
groter op een veiling of bij een exporteur, waar meer te verwerken is.
Bij de tomatensorteermachine wordt daar verder op ingegaan.
1.4.1 Tomatenkleurgewichtsorteermachine
Op een glasgroentebedrijf is het sorteren een belangrijk onderdeel van
het werk. De sorteermachine die nu voor tomaten wordt gebruikt selek-
teert niet alleen op gewicht, maar tegelijkertijd op kleur. Deze
zogenoemde kleurgewichtsorteermachine kan voor het eerst de tomaten
zodanig sorteren dat het uitzoeken nog maar weinig tijd kost. Het
sorteren is inpakken geworden met nog maar af en toe een korrektie.
Dit inpakwerk wordt als monotoon ervaren. Het inpakken van de vlees-
tomaten vraagt meer tijd dan de ronde tomaten. In deze paragraaf wordt
vooral ingegaan op vleestomaten, omdat het inpakken daar zo'n belang-
rijk deel van het werk vormt.
Op de helft van de glasgroentebedrijven worden tomaten geteeld, dat
zijn 2026 bedrijven met een teeltoppervlakte van 1946 hektare (LEI,
1986). Bij andere produkten zijn de kleurmeettechnieken van de kleur-
gewichtsorteermachine vooralsnog niet nodig, perziken uitgezonderd.
Wel worden de transport- en weegmethoden door dezelfde fabrikant ge-
bruikt voor sorteermachines van komkommers, aubergines, appels, peren,
kiwi's, aardappelen, uien en bloembollen.
De investeringen in een kleurgewichtsorteermachine belopen minimaal
honderdduizend gulden. Op een tachtig bedrijven zijn deze apparaten al
aangeschaft.
Techniek
De kleurgewichtsorteerder is ontwikkeld voor vleestomaten, maar wordt
het meest gebruikt voor ronde tomaten. Het apparaat is eind 1982
geïntroduceerd.
Bij de vijfendertig jaar geleden ingevoerde maatsorteermachine bepaalt
de doorsnee van de tomaten in welke sortering ze terecht komen. De
tomaten moeten dan rond zijn en goed rollen om geen beschadigingen te
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krijgen. Dat is niet mogelijk met de platte vleestomaten. Bij de
maatsorteermachine worden kleuren met de hand uitgesorteerd. Later is
er een kleursorteermachine gekomen, die naast de maat ook op kleur
sorteerde. Deze kleurmeting is niet erg nauwkeurig, zodat nog veel met
de hand wordt uitgezocht.
Bij de nieuwste sorteermachine, kleurgewichtsorteermachine, wordt in
plaats van de maat het gewicht bepaald. Hier komt elke tomaat in een
bakje, waarna de kleur twee maal rondom wordt gemeten. Door de nauw-
keuriger meting hoeven veel minder tomaten eruit geraapt te worden.
Vervolgens wordt de tomaat gewogen en in het juiste sorteervak ge-
bracht.
Een kleine komputer stuurt het sorteerproces. Hiermee kan vrij eenvou-
dig de sortering aan het seizoen of soort worden aangepast. De totale
gesorteerde hoeveelheid wordt geregistreerd. Bij vijf tuinders wordt
de produktie per kap automatisch bijgehouden; deze voorziening kost
vijfduizend gulden extra.
De kleurgewichtsorteermachine is gekoppeld aan een transportsysteem
van de tomaten. Met bakken, en op de moderne bedrijven met een trans-
portband of een watergoot, worden de tomaten aangevoerd. De tomaten
worden naar de band of watergoot met buisrailkarretjes (zie 1.5.3)
vervoerd. Zo sluit de mechanisering en automatisering steeds meer op
elkaar aan.
De handelingen die nog door mensen aan dit apparaat worden verricht,
zijn:
- het vullen van de bakjes (vleestomaten worden één voor één met de
hand ingepakt, ronde tomaten rollen het bakje in);
- eruitrapen van slechte kwaliteit en in mindere mate van de foute
kleur en maat;
- precies afwegen;
- wegzetten van vol bakje.
Voor vleestomaten is het nog niet mogelijk alles automatisch te doen,
omdat die nog met de hand worden ingepakt. Voor ronde tomaten zijn er
wel de technische mogelijkheden voor volledige automatisering. Er is
dan alleen nog iemand nodig die grote hoeveelheden tomaten op de
kwaliteit kontroleert. Met de betreffende apparatuur worden automa-
tisch lege bakjes aangevoerd, gevuld, afgewogen en gestapeld. In
Nederland wordt deze apparatuur niet gebruikt, maar er staan wel tien
apparaten bij koöperaties in andere landen.
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Voor deze koöperaties was het probleem om per aangeleverde partij de
hoeveelheden per sortering te onderscheiden voor het betalen (afhanke-
lijk van de sortering). Het sorteren moest kort worden stilgelegd om
te tellen. Daarbij werden fouten gemaakt, en veertig mensen onderbra-
ken hun werk voor het tellen van soms kleine partijen. Met de automa-
tische registratie gaat de telling veel sneller en kunnen de kosten
van het sorteren, en de opbrengsten, per sorteerklasse worden toegere-
kend. Hieraan kan een administratiekomputer worden gekoppeld, die 's
nachts uit deze gegevens de fakturen samenstelt. De natuurlijke pauzes
van deze werknemers vallen daardoor echter weg.
Zulke apparatuur is te duur voor de individuele tuinder. Op veilingen
zullen deze investeringen wel haalbaar zijn, maar op geen der groente-
veilingen wordt op dit moment centraal gesorteerd.
De laatste stap is dan dat ook de kwaliteitskontrole wordt geautomati-
seerd. De Technische Universiteit Twente werkt bij de aardappelen aan
het uitselekteren van de vorm- en kleurafwijkingen. Daar moeten dan
alleen nog de aardappelen met bakterie- en schimmelplekken door mensen
worden uitgeraapt. Bij de tomaat zal het zover waarschijnlijk wel niet
komen, omdat krimpscheurtjes moeilijk, en aantastingen bij het kroon-
tje helemaal niet zijn te detekteren.
Er zijn twee Nederlandse fabrikanten die tomatensorteermachines leve-
ren. zij verkopen veelal rechtstreeks aan de gebruiker. De sorteerma-
chines worden ook geëxporteerd.
Bedrijf
De kwaliteit van het afgeleverde produkt is verbeterd door een unifor-
mere sortering en minder beschadigingen. Een uniformere sortering
betekent dat er minder met de hand hoeft te worden bijgeraapt. Dat
bespaart vijfentwintig procent van de arbeid. Bovendien kunnen enkele
minder ervaren en goedkopere arbeidskrachten sorteren. Een tuinder
noemt verder de WIR-subsidie, fiskale voordelen en een stuk arbeids-
rust als redenen om het apparaat aan te schaffen.
De kapaciteit van de kleurgewichtsorteermachine kan aan de grootte van
het bedrijf worden aangepast. Het oudere machinetype kon de tomaten
van een bedrijf van 15.000 m2 verwerken. was het bedrijf groter, dan
moest een tuinder een tweede kopen. Voor een oppervlakte van 20.000
tot 30.000 m2 kosten twee oudere types samen 135.000 gulden en één
nieuwe kleurgewichtsorteermachine kost 150.000 gulden. Daarbij komen
19
nog de weegschalen en een watergoot. Bij twee oude apparaten werkten
vier mensen, terwijl voor de kleurgewichtsorteermachine drie mensen
nodig zijn. Dat betekent een besparing van één persoon in het drukke
seizoen. Op één bedrijf is door de aanschaf van een kleurgewichtsor-
teermachine én een watergoot de sorteertijd verminderd van vijfentwin-
tig naar zestien minuten per honderd kilo tomaten.
Ook bedrijven met een oppervlakte van 8.000
m2 schaffen de kleurge-
wichtssorteermachine aan. Puur bedrijfsekonomisch kan deze investering
niet uit. Andere motieven spelen dan een rol, zoals het beperken van
de arbeidstijden voor het gezin in de pieken, het meegaan met de
ontwikkelingen, belastingvoordelen etcetera.
Er is geen minimum aantal mensen dat aan de machine moet werken, de
snelheid kan worden bijgesteld. De plaats van in- en uitvoer van de
tomaten is sterk bepaald als er een watergoot of transportband wordt
gebruikt. Bovendien is het apparaat erg lang, zodat op minder moderne
bedrijven het passen en meten is bij het installeren van een nieuwe
machine.
Voor een bedrijf van 20.000 tot 30.000
m2 komt een volautomatisch
apparaat, zoals gebruikt op koöperaties in het buitenland, op 450.000
gulden. Dat bespaart twee van de drie mensen. Deze arbeidsbesparing
weegt niet op tegen de kosten. "De bedrijven met vijf hektare sorteren
nog niet volautomatisch. Het is mogelijk dat ze over drie jaar zover
zijn", aldus de fabrikant. Op grotere schaal zijn er wel mogelijkhe-
den. De Nederlandse veilingen kunnen het sorteren van de tuinders
overnemen. De apparatuur kan dan misschien ook voor andere produkten
worden gebruikt. Met een volautomatische sorteermachine kunnen vijf
mensen (inklusief de heftruckchauffeur) 1000 tot 1200 bakjes per uur
sorteren. Deze machine kost 1.000.000 gulden en heeft dezelfde kapaci-
teit van drie machines van 150.000 gulden, waar negen mensen werken.
Door de verdere automatisering worden vijf mensen bespaard en dat kost
500.000 gulden extra, dat is één ton kapitaalsinvestering per weggeno-
men arbeidsplaats.
Werknemer
De handelingen bij de machine, die met de hand gebeuren, zijn: het
vullen van de bakjes; tegelijkertijd selekteren op kwaliteit, en enige
kontrole van de kleur en maat; wegen; en wegzetten van het bakje.
Er is met twee werknemers op vleestomatenbedrijven in De Kring gespro-
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ken. De gang van zaken op het bedrijf van de ene werknemer is uitvoe-
rig beschreven in 2.1. Deze werknemer is het meest aan het woord,
omdat de ander maar af en toe sorteert en meer met het buisrailsysteem
werkt (zie 1.5.3).
De eerste werknemer zegt over de kleurgewichtsorteermachine: "Kwa
sorteren en snelheid is het een perfekt apparaat. Kwa werken is het
nog eentoniger als hiervoor. Ik heb liever het oude apparaat, daar
raapte je de hele tijd. Automatisering is uitstekend voor de rentabi-
liteit. Voor de werknemer wordt het eentoniger." De andere werknemer
is dezelfde mening toegedaan: "Het is minder leuk sorteerwerk. Alleen
de tomaten inpakken is niet al1es."
lichamelijke belasting
"Het werk op een tomatenbedrijf is een stuk lichter geworden. Het
laden en lossen is ook weggevallen door de watergoot. De lorries op
rails ging je steeds halen, je liep even. Je loopt eigelijk niet meer,
het volle bakje zet je met één pas achter je neer. Wat dat betreft is
het een fabriek. Vroeger waren de machines niet zo lang en was er
achter de standplek geen ruimte voor de pallets. Je moest verder lopen
om de bakjes weg te zetten. ‘
Tegenwoordig sta je overal mee: bij het sorteren, maar ook met het
buis-railsysteem [zie 1.5.3]. Dat is een groot nadeel: Van je knieën
tot beneden krijg je een enorme vermoeidheid. Ik heb last gekregen van
spataderen", aldus de werknemer.
Stoelen zijn moeilijk te gebruiken, omdat telkens wordt opgestaan om
de volle bakjes weg te zetten; de arbeidsprestaie zou erg achteruit
gaan. Bovendien is er geen ruimte voor de benen. Op één vleestomaten-
bedrijf dat bezocht is, vinden de vrouwen dat er te weinig ruimte is
om te staan bij het sorteren. Bij de vleestomaten staat men aan de
zijkant van de bak omdat anders te ver moet worden gereikt. Te weinig
ruimte wordt hier veroorzaakt door het zo kort mogelijk houden van de
machine in verband met de grootte van de schuur en/of de hoogte van de
investering (een één meter langere machine vergt een tien procent
hogere investering).
De werkhoogte is in te stellen.
Geestelijke belasting
De hiervoor gemaakte opmerkingen van werknemers spreken duidelijke
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taal. De eentonigheid is voor hen het belangrijkste probleem bij het
apparaat. De werknemer vindt dat je steeds dezelfde handelingen doet.
De fabrikant is hiervan ook op de hoogte: "De klacht bij de grotere
tomatentuinders is het bakjes vullen. Alleen maar op die ene vierkante
meter staan gedurende acht uur of langer. Vroeger was je bezig de
mooiste bakjes te maken en maakte je opmerkingen over anderen dat ze
niet zulke mooie maakten."
"Door de kwantiteitsortering door een machine [het oudere type dat op
gewicht en grootte sorteert] te laten uitvoeren, is de sorteersnelheid
in de meeste gevallen behoorlijk toegenomen. Bij tomaten bijvoorbeeld
is de manuurprestatie ten opzichte van het handwerk verdrievoudigd. De
mentale belasting van de sorteerder is hierdoor niet afgenomen, on-
danks het feit dat een gedeelte van de beslissingen wordt overgelaten
aan de machine. Door de toegenomen snelheid van het sorteren, moet hij
veel meer kwalitatieve beslissingen [kleur, vorm en beschadigingen]
nemen dan voorheen, toen het kwantitatieve aspekt een veel grotere rol
speelde. De mentale belasting is mogelijk zelfs nog versterkt, omdat
de werker door de machine genoodzaakt wordt in een hoger tempo te
werken dan voorheen het geval zou zijn" (Hendriks, 1986).
Bij de kleurgewichtsorteermachine wordt een gedeelte van het kwalita-
tieve werk (de kleurbeoordeling) door de machine overgenomen. Volgens
Hendriks (1986) betekent dit een ontlasting voor de sorteerder, maar
is er nog steeds een behoorlijke belasting voor de sorteerder. Ons
inziens vergeet Hendriks hier analoog aan zijn eigen redenatie, dat
het tempo ook is toegenomen. Het aantal beslissingen in dezelfde tijd
hoeft niet te zijn afgenomen. Het is dan de vraag of hierdoor de
geestelijke belasting is afgenomen. Bovendien is het werk aan de
kleinste sorteringen volgens werknemers erg vervelend (zie later in
deze paragraaf), dat heeft waarschijnlijk te maken met de grote gees-
telijke belasting. Verder 'vergeet' Hendriks de monotonie van het werk
te noemen en de daarmee gepaard gaande mentale belasting. Onze indruk
is dat de geestelijke belasting per saldo wel is toegenomen door de
kleurgewichtsorteermachine.
Tempo en ritme
Het ritme waarin gewerkt wordt, kunnen werknemers zelf bepalen. Ze
kunnen even wat harder werken en daarna weer een tijdje rustiger aan.
Met een koord boven de sorteervakken kan iedereen aan de machine de
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aanvoer van de tomaten stoppen. De fabrikant zegt: “De meeste tuinders
zetten de machine op volle snelheid met veel stops. Het is beter voor
de tuinder te zoeken naar de optimale [lagere] snelheid, omdat die
stops het werk onderbreken [en de arbeidsprestatie afneemt]." Werk-
nemers die aan zo'n te snel ingesteld apparaat werken zullen zich wel
opgejaagd voelen. Maar ook een lagere snelheid neemt niet alle opmer-
kingen weg. Een werknemer zegt: "Bij ons draait de machine niet op
volle snelheid, maar ik vind wel dat het tempo door het apparaat wordt
bepaald. Op een gegeven moment weet je hoe snel de baas het wil
hebben. Hij stelt de machine in. 's Maandagmorgens mag die iets lang-
zamer". De tuinder op dit bedrijf vertelt: "Ik stel de machine zo in
dat je die niet hoeft uit te zetten; je hoeft dan ook minder te jagen.
Maar als het sorteren af moet bij het vroeg leveren aan de veiling of
zaterdagochtend zet ik 'm wel een standje hoger. Het moet toch af."
Arbeidsomstandigheden
Het lawaai is veel minder dan bij de oudere machine volgens de werk-
nemer: "Er kan een gezellig muziekje bovenuit". De fabrikant zegt dat
de Nederlandse tuinder erg hoge eisen stelt: "De helft van de re-
searchtijd is nodig om het geluidsnivo op een zo laag als technisch
mogelijk nivo te brengen. we zoeken naar andere materialen en kon-
strukties. Het geluidsnivo vinden ze in Nederland altijd te hoog. Dat
is een puur Nederlandse narigheid. De radio moet altijd harder dan de
machine. In Frankrijk wil de tuinder of bedrijfsleider zoveel mogelijk
herrie, dan kunnen de werkneners elkaar niet verstaan". Misschien
speelt bij deze wensen van tuinders mee dat zij vaak zelf aan het
apparaat meewerken. Het sorteren is immers belangrijk en in de zomer
is het in de schuur koel.
Een lid van de Voedingsbond vertelt over het bedrijf waar hij werkt:
"Op het vleestomatenbedrijf is veel werk in de schuur. Het klaarmaken
van de produkten is een zaak van de ondernener. Dat was vroeger al met
het snijden van de druiven. Nu werken de familieleden in de schuur en
een aantal werknemers die meepraten in het stramien van de baas, dat
is het gezelligste. Vroeger sorteerde ik wel. Op een gegeven moment
liepen de tomaten over het sorteervak. De baas schreeuwde 'UIT',
waarop ik zei dat de hond het nu ook wist. Dat was de laatste keer
sorteren. Ik zit het liefst in het warenhuis, ik snij toch andere
onderwerpen aan dan zij."
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Sociaal kontakt
Bij het sorteren van vleestomaten
sta je dwars aan het apparaat,
dus
met de rug of het gezicht naar
een ander. "Bij de oudere ronde
machine
stond je altijd Het het gezicht
naar elkaar toe en vlakbij elkaar.
Nu
kan je maar af en toe praten
als je tegenover elkaar staat.
Verder sta
je een paar meter van elkaar
weg, omdat die machine zo lang is."
In
sommige sorteervakken komen zo
weinig tomaten dat één persoon
meerdere
vakken voor zijn rekening neemt.
Volgens de fabrikant kan bij het
sorteren van ronde tomaten nog goed
met elkaar worden gepraat.
Daar staan de mensen naast
elkaar. De
afstand kan wel een probleem zijn.
Ervaring
Op het ene bezochte bedrijf
sorteren alleen vaste werknemers,
op het
andere bedrijf sorteren huisvrouwen.
Volgens de fabrikant sorteren nog
steeds de beste krachten, maar het
is wel minder noodzakelijk
dan
voorheen. Dat part-timers het werk
kunnen doen, ligt aan het feit dat
er minder ervaring vereist is. De
fabrikant vindt: "Het is nu alleen
bakjes verzetten. Vroeger was het
vakwerk, dat is nu veertig procent
minder. De kwaliteit is nu niet Heer gelijk
op één dag, maar verschilt
per uur. Vijftien jaar geleden waren
er mensen die een mooi bakje
konden maken. Dat bakje zag er
hetzelfde uit aan het begin en
einde
van het sorteren. Toen nam men er de
tijd voor. Dat wil niet zeggen
dat ze onderin gelijk waren. Nu is het
halen, geen verkeerde kwali-
teit, één of twee eruit pakken en
hup weg." Het vullen van de
bakken
is ook vereenvoudigd door het gebruik
van digitale weegschalen. Bij de
ronde tomaten slaat de klep vanzelf
dicht.
De werknemer vertelt: "Nu leer
je het werk in twee weken,
vroeger
duurde dat drie maanden." Voor dit werk
is geen specifieke opleiding
nodig.
Verschillen tussen werknemers
Als geheel is de benodigde ervaring
afgenomen, zoals hiervoor is
gesteld, maar de verschillen tussen
de werknemers zijn toegenomen.
Er
is bij de kleurgewichtsorteermachine een
verantwoordelijke taak bijge-
komen: het instellen van de komputer.
Afhankelijk van seizoen, soort
tomaten en hoeveelheden per sortering
moet de komputer worden bijge-
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steld. Dit is belangrijk werk, omdat anders veel net de hand moet
worden bijgeraapt. Het instellen kan gebeuren door de tuinder, maar op
een ons bekend bedrijf regelen twee werkneners dit. Deze werknemers
hebben dan meer ervaring nodig dan de werknemers, die alleen sorteren.
Maar ook tussen de werknemers die alleen sorteren bestaan verschillen.
Volgens de tuinder (op zijn bedrijf sorteren alleen vaste mensen)
kunnen op een groep van zes sorteerders twee tot drie onervaren mensen
werken. De partij waar de meeste tomaten van zijn, daar kun je ieder-
een bijzetten. Juist voor de kleine partijen (rood, A, B) is extra
veel aandacht nodig, anders loopt de kwaliteit terug. Dat het lastiger
werken is, wordt bevestigd door de werknemer op zijn bedrijf: "Bij de
kleinste sortering (B) moet je beter opletten en meer uitzoeken. Je
bent je hele maatgevoel kwijt, omdat deze vleestomaten zo klein zijn
[of omdat niet meer wordt geleerd op de maat te letten]. Op de veiling
worden ze vaker afgekeurd. Iedereen probeert die sortering te mijden.
Als je 's maandags te laat komt, ben je de klos". Van het andere
bedrijf vertelt de werknemer: "Als je veel moet uitzoeken, is dat niet
voor iedereen fijn; voor mij maakt het niet uit. Veel mensen denken
dan 'mooi zo, ik duw ze er wel tussen' [dit type vleestomaten zijn
platter]. Dan heb je het risiko dat ze afgekeurd worden.“
Afwisseling
De werknemer wisselt het werk af: Drie weken sorteren en twee weken
plukken. Ze sorteren met vijf man vier tot vijf uur per dag en zijn
altijd voor twaalven klaar (zie 2.1 voor een verdere beschrijving van
de werkwisseling op dit bedrijf). Volgens de fabrikant wordt op de
meeste bedrijven zes tot acht uur achtereen gesorteerd en dat vijf
dagen per week (in de drukke tijd soms ook op zaterdag), dus dan lijkt
afwisseling wel helemaal noodzaak.
Werkwisseling aan het apparaat is nauwelijks mogelijk, omdat de werk-
zaamheden niet veel van elkaar verschillen. Het werk aan de kleinste
sorteringen kan wel worden afgewisseld. Werkwisseling met andere werk-
zaamheden op het bedrijf komt al voor, echter niet vaak.
Kontrolemogelijkheden
Met een printer kan precies worden nagegaan hoeveel tomaten er hoe
laat zijn verwerkt. De machine meet ook de tijd dat er geen tomaten
worden aangevoerd. De fabrikant zegt: "Hoger dan zestig tot tachtig
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procent komen de neeste machines niet. Voor lastige klanten wordt
zelfs de gemiddelde snelheid van de machine gemeten." Er is echter
geen mogelijkheid via het apparaat de werknemer te kontroleren, behal-
ve als verdeeld wordt wie welke sortering doet. Maar het was bij de
oudere machines ook al mogelijk om op deze manier de totale gesor-
teerde hoeveelheid toe te delen naar de werknemers.
Afsteming
Werknemers kunnen sorteervakken van elkaar overnemen als er van een
sortering meer tomaten komen of als zij even weg lopen.
Een tuinder vindt: "Weglopen is met de kleurgewichtsorteermachine veel
moeilijker geworden, omdat ik de snelheid van de machine zo precies op
de werksnelheid afstem dat wanneer iemand even naar het toilet gaat,
de machine moet worden gestopt en het niet neer lekker werkt. Het is
meer teamwerk geworden". De werkneuer op zijn bedrijf vindt het heel
vervelend om te wachten tot de tomaten weer komen, nadat de machine is
gestopt.
werkgeleenheid
De hoeveelheid werk bij het sorteren is op een bedrijf van twintig-
tot dertigduizend m2 afgenomen met een kwart. Niet het hele jaar wordt
gesorteerd, zodat het gaat om een half manjaar minder werk.
Verdere automatisering
Wanneer de apparatuur, die nu op koöperaties in het buitenland wordt
gebruikt, ook in Nederland wordt gebruikt, betekent dat, dat het
sorteerwerk van de produktiebedrijven (uitgezonderd de hele grote)
verdwijnt. Voor de tuinder is dit misschien financieel gunstig, maar
voor de werknemer heeft dit duidelijke nadelen. De verdere specialisa-
tie van het tomatenbedrijf betekent het afnemen van de variatie in het
werk op het bedrijf en daarmee van de mogelijkheden voor een werknener
om afwisseling in het werk te krijgen. De werknemers die op een vei-
ling met de modernste apparatuur gaan sorteren, zullen dan de hele dag
niets anders doen dan sorteren (nu is dat op sommige produktiebedrij-
ven al zo) en ze zullen geen binding meer hebben Het de teelt van de
tomaten. Wel kan het mogelijk zijn om hen ook in andere seizoenen werk
te geven door het sorteren van andere produkten. Misschien dat de
seizoensarbeid zo wel verminderd kan worden.
26
Het Imag is momenteel in een onderzoek aan het nagaan wat een automa-
tisering van de kwaliteitskontrole (zie 'techniek') voor gevolgen voor
de arbeidsomstandigheden kan hebben. Dit gebeurt met een onderzoek aan
een aardappelsorteermachine. Volgens een informant van het Imag levert
de automatisering een "gereduceerde verlichte taak" op. Door middel
van oogbeweging- en hartslagregistratie wordt nagegaan of het werk
inderdaad verlicht wordt door op minder kenmerken te gaan selekteren.
Eén van de redenen voor deze verdere automatisering is "het monotone
en saaie" van het sorteren. Men hoopt de sorteerperiode van aardappe-
len van twee tot drie maanden te kunnen halveren En het kan dan worden
afgewisseld met ander werk. Dit kan het geval zijn op gezinsbedrijven,
tenminste als het niet te duur wordt en het sorteerwerk niet van deze
bedrijven verdwijnt.
In de glastuinbouw met veel meer vreemde arbeid zal het vooral ar-
beidsplaatsen kosten en zal het de arbeidstijd per werknemer aan het
apparaat niet verminderen. Eerder zal er langer aan het apparaat
moeten worden gewerkt, omdat afwisseling moeilijker is bij zulk spe-
cialistisch werk als het snel uitselekteren op nog maar één kenmerk.
De momenteel gebruikte kleurgewichtsorteermachine heeft ook niet het
aantal uren aan het apparaat verminderd op de grotere bedrijven, maar
wel het aantal mensen verminderd van drie naar twee.
Mogelijke verbeteringen
De monotonie van het werk kan worden aangepakt door wisseling van het
werk. Echter, dat lost de statische belasting niet op, omdat bij veel
ander werk ook niet wordt gelopen (zie 1.5.3).
Konklusie
De kleurgewichtsorteermachine heeft de kwaliteit van arbeid vermin-
derd. Het werk is monotoner geworden. De statische belasting is toege-
nomen. Het tempo wordt bepaald door de machine. Praten is bij vleesto-
maten moeilijker, omdat men soms met de rug naar elkaar toestaat. Voor
het sorteren is minder ervaring nodig, waardoor losse krachten kunnen
worden ingeschakeld. Verder bespaart het apparaat ongeveer een kwart
van de arbeid. Bij de nu al technisch mogelijke volledige automatise-
ring kan opnieuw de helft van de werkgelegenheid verdwijnen.
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1.4.2 Chrysantenbosmachine
De chrysantenbosmachine behandelen we hier omdat deze het werk voor de
werknemers niet bepaald aangenamer heeft gemaakt. Het aantal hande-
lingen bij het oogsten van chrysanten is met de introduktie van dit
apparaat nog verder verminderd. Het werk is hierdoor zwaarder gewor-
den. Per dag trekt een werknemer veel meer chrysanten op dan voorheen.
Een informant vat de situatie dan ook bondig samen: "Het ding had niet
uitgevonden mogen worden."
Op zo'n zestig grote gespecialiseerde bedrijven staat al een chrysan-
tenbosmachine. Het areaal chrysanten breidt zich nog steeds uit. Het
aantal bedrijven neemt af, mede door de verdergaande specialisatie. In
1985 werd op bijna 800 bedrijven 518 hektare chrysanten geteeld (LEI,
1986). De produktie per m2 neemt sterk toe. In 1975 100, in 1980 131
en in 1985 160 takken per m2. Dit alles resulterend in een verdubbe-
ling van de aanvoer van troschrysanten in vier jaar: van 430 miljoen
stuks in 1981 (LEI, 1983) tot 822 miljoen stuks in 1985 (LEI, 1986).
De verwachting is dan ook dat het aantal bosmachines verder zal toe-
nemen. Niet alle tuinders zijn overigens gecharmeerd van het appa-
raat: "Het is fabriekswerk, je oogst meer maar je doet minder hande-
lingen. Met de werknemers praten we erover of het allemaal positief
is, anders praat je de investering al de grond in voor die op het
bedrijf staat." Een andere tuinder is nog niet van plan om een bosma-
chine te kopen: "Twee jaar geleden heeft een machine hier één maand
proefgedraaid. Misschien heb ik mijzelf niet de tijd gegund om er aan
te wennen. De machines zijn inmiddels verbeterd. Echter wanneer er
iets hapert dan blijven de bossen komen en dat werkt op de zenuwen van
degene die bij de machine staat. Die voelt zich daar toch verantwoor-
delijk voor" (van Tilburg, 1986a: 24).
Techniek
De chrysantenbosmachine bestaat uit een transportband die in de te
oogsten kap gehangen wordt, een zaag die de geoogste takken op gelijke
lengte snijdt, een ontbladeraar en een binder die de bossen van een
elastiek voorziet. Welke handelingen zijn er nog over?
- het trekken van de chrysanten, een bos maken en deze op de trans-
portband leggen. Dit doen twee tot vier mensen.
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- het inhoezen en in de veilingdoos leggen. Dit doet één persoon.
Voordat de chrysantenbosmachine werd geïntroduceerd, zijn sinds de
sterke opkomst van de jaarrondteelt steeds nieuwe methoden ontwikkeld
voor het oogsten, verwerken, transporteren en opslaan van de chrysan-
ten. Voor een overzicht van de veranderingen verwijzen we naar Hendrix
(1981). Het meest gemechaniseerde alternatief voor de volautomatische
bosmachine was een halfautomaat bestaande uit een oogstlijn, ontbla-
der- en bindmachine. Met een band werden de geoogste chrysanten naar
het middenpad getransporteerd. Daar haalde iemand nog met de hand de
chrysanten door de ontblader- en bindmachine en hoesde ze in. Er
konden twee tot drie mensen oogsten en één ontbladeren, binden, inhoe-
zen en in de doos doen. Er werd ook wel alleen een touwtjesband met
afslagmechanisme gebruikt. Dan gebeurde, uitgezonderd het transport,
alles met de hand en werd het werk opgedeeld tussen iemand die inhoest
en in de doos legt en iemand die alle overige handelingen verricht.
Bij het gebruik van een overgewas- of monorailwagen doet één persoon
alle handelingen, inklusief het inhoezen, en gebruikt hij voor het
transport een overgewaswagen. Dit alles ziet er schematisch als volgt
uit:
Figuur 12 Arbeidsverdeling bij het oogsten van chrysanten met ver-
schillende hulpmiddelen
trekken/ afsnijden ontblade- trans- inhoe- arb3
bos maken op lengte ren/binden port zen
bosmachine persoon A bosmachine bosmachine band persoon B
oogstlijnl persoon C persoon C pers D/machl band persoon D 18
afslagmech persoon E persoon E persoon E band persoon F
wagen2 persoon G persoon G persoon G wagen persoon G 23
geen hulpm. persoon H persoon H persoon H pers H persoon H 29
1 persoon gebruikt ontblader- en bindmachine.
2 monorail- of overgewaswagen.
3 arbeidsbesparing van de bosmachine ten opzichte van deze methode in
% (Hendrix, 1984c).
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In figuur 1 is te zien dat het aantal handelingen per persoon van
onder naar boven, van vroeger naar nu, steeds verder afneemt en het
werk over reerdere personen wordt verdeeld. De verregaande gevolgen
voor het werk worden later beschreven.
De toepassing van een bosmachine is rendabeler en interessanter als de
te oogsten chrysanten gelijktijdig afrijpen en als de hoeveelheid te
oogsten chrysanten per
m2 toeneemt. Het verhangen van de lijn is
namelijk nogal tijdrovend. Hoe meer chrysanten er in een kap tegelijk
geoogst kunnen worden hoe eerder de bosmachine wordt ingezet. Wanneer
door veredeling, bijvoorbeeld kultivars die uniformer groeien, en/of
de verbetering van de teelttechniek, bijvoorbeeld het gebruik van
assimilatiebelichting, er in de winter een hoge produktie wordt be-
haald en de chrysanten gelijkmatiger groeien, wordt de bosmachine
vaker gebruikt.
Het planten zal vermoedelijk binnen afzienbare tijd gemechaniseerd
en/of geautomatiseerd worden. Dan zal relatief nog meer tijd aan het
oogsten worden besteed, omdat het planten minder tijd vergt. Het
trekken wordt dan nog zwaarder omdat het niet meer met het planten
afgewisseld wordt. Het mechaniseren van het planten stuit nu nog op
het probleem dat de plantafstanden variëren gedurende het gehele jaar.
Hier zal men nog een oplossing voor moeten vinden.
Het automatisch afsnijden is technisch geen probleem meer. Met een
Black and Decker heggeschaar, vastgemaakt op een wiel kunnen de chry-
santen worden losgesneden. De chrysanten kunnen dan worden weggehaald
met de hand of met een nieuwe vinding worden opgevangen. Het grote
probleem is het niet uniform afrijpen van de chrysanten. De arbeidsbe-
sparing tijdens het oogsten wordt bij deze nethode volledig tenietge-
daan door het uitsorteren van de rijpe en onrijpe bloemen. De onrijpe
bloemen kunnen met een voorbehandelingsmiddel worden nagerijpt. Dat
gebeurt echter niet gelijkmatig, zodat er opnieuw moet worden gesor-
teerd. Deze behandelingen komen de kwaliteit zeker niet ten goede.
Als door veredeling een uniformere afrijping mogelijk wordt, zal het
afsnijden geautomatiseerd kunnen worden. Zolang dit nog niet gerea-
liseerd is, is de 'Black and Deckermethode' geen alternatief voor het
chrysantentrekken met al zijn problemen voor rug en schouders.
Het optrekken van het gaas tijdens de groei is al gemechaniseerd: "Met
de hijsinstallatie wordt het gaas tijdens de groei van het gewas
omhoog getakeld, en voor de grondbewerking bovenin de kas getakeld.
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Voorheen gebeurde dit met de hand. Bij het wisselen van de teelt moest
het gaas worden opgerold. Met de hijsinstallatie wordt het gaas op
dwarsgelegen staven omhooggetakeld. Bestrijding wordt hierdoor lasti-
ger omdat bij het lopen door de paden over deze staven moet worden
heengestapt. Het gebruik van een spuitrobot is dan noodzaak" (Van
Tilburg, 1986a: 7).
De bosmachine wordt onder andere gefabriceerd door de Nederlandse
firma's Van den Berg en Smits.
Op het proefstation in Naaldwijk is onderzoek naar de gevolgen van het
werken met de chrysantenbosmachine gedaan (Hendrix, 1983).
Bedrijf
De redenen om een bosmachine aan te schaffen zijn gelegen in de ar-
beidsbesparing. Bovendien kun je onervaren mensen sneller inwerken, en
dus ook inschakelen. De hoeveelheid los werk hoeft hier niet door toe
te nemen. Immers, op de meeste bedrijven is de teelt van chrysanten
een jaarrondteelt met slechts lichte pieken die door het vaste perso-
neel opgevangen kunnen worden. Wel is er dan soms nog overwerk. Er
zijn nu enkele bedrijven die assimilatiebelichting hebben aangeschaft
om de produktie in de winter te stimuleren.
Aan de bosmachine werken minimaal vier mensen die in de neeste geval-
len in vaste dienst zijn bij het bedrijf. Op kleine bedrijven geeft
dit in zoverre problemen dat er dan niet genoeg mensen zijn om met een
bosmachine te kunnen werken. Op deze bedrijven schakelt men dan vaak
een part-timer in om toch met de bosmachine te kunnen oogsten.
Een chrysantenbosmachine kost plusminus dertigduizend gulden en komt
beter tot zijn recht op grotere bedrijven (vanaf 7000 m2). Bij de
jaarrondteelt kan de investering in een bosmachine het hele jaar
worden terugverdiend. Deze specialisatie heeft weer zijn gevolgen voor
de afwisseling in het werk. En de paden moeten niet te kort zijn, want
dan kost het verhangen van de band relatief teveel tijd.
In het oogsten van de chrysanten gaat plusminus 55% van alle arbeids-
tijd zitten. De besparing ten opzichte van de oogstlijn is achttien
procent (Hendrix, 1984c). Een arbeidsbesparing levert dan een bespa-
ring van zo'n tien procent op de totale arbeidskosten. Ondanks dat
Hendrix (1981) enkele jaren geleden uitrekende dat deze investering
11.000 gulden op één hektare per jaar bespaart en dus in zo'n tweeën-
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half jaar zou zijn terugverdiend, hebben nog vele bedrijven geen
bosmachine. Bovendien zijn er nog regionale verschillen: in het West-
land staan al neer apparaten dan in De Kring. Tuinders kijken daar
meer de kat uit de boom en willen eerst in een bedrijfsvergelijkings-
groep zien hoeveel voordeel het oplevert.
Werknener
Bij het lezen van dit gedeelte is het van belang op te merken dat de
citaten en de konklusies zijn gebaseerd op gesprekken met twee mensen
met een zeer uiteenlopende mening, en werkzaam op heel verschillende
bedrijven wat betreft de onderlinge sfeer. we geven deze personen aan
met A en B.
Werknemer A vindt de sfeer op het bedrijf prima. Werknemer B om-
schrijft de sfeer op zijn bedrijf als volgt: "Bij ons mag je niet
roken tijdens het trekken en je kan niet kletsen onder het werk. Maar
dat ligt niet aan de machine maar aan het personeelsbeleid. Wij moeten
een half uur overwerken om twee keer tien minuten koffie te kunnen
drinken. Als ik morgen wat anders wist stapte ik er gisteren uit. Het
is veel te gejaagd. De krant staat wel vol met advertenties, maar ze
vragen jongens met ervaring van zeventien, achttien jaar."
Bij de bosmachine zijn twee werkzaamheden: het trekken/bos maken en
het inhoezen.
De trekker/bosser haalt een plant met wortels en al uit de grond. Met
vijf takken maakt hij bossen die ongeveer even zwaar moeten zijn. Dit
gebeurt door lichte en zware takken te mengen in één bos. Vervolgens
worden de wortels eraf gebroken of geknipt en de bos op de band
gelegd. De onrijpe takken blijven staan. Dat zijn dus nog vier hande-
lingen (trekken, bos maken, wortels afbreken en wegleggen). Eerder
waren dat meer handelingen. Bij de oogstlijn moesten de chrysanten op
lengte worden gesneden. Bij de band met afslagmechanisme werd boven-
dien zelf ontbladerd en gebonden. Bij de overgewaswagen hoesde men
zelf in (zie figuur 1).
De bossen komen dan met de transportband bij de bosmachine, die ze
afsnijdt, ontbladert en bindt.
De inhoezer doet de bossen in de hoes en legt ze weg in de veiling-
doos. Dat zijn minimaal twee handelingen, maar vaak moeten de bruine
blaadjes erafgehaald worden, indien de kwaliteit niet optimaal is.
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Verder wordt het werk regelmatig onderbroken voor het verwisselen van
elastiek in de binder, het bijvullen van de hoezen, het rechtleggen
van een bos bij de machine, het wegbrengen van een volle veilingdoos
en het halen van een nieuwe veilingkar.
Lichamelijke belasting
Voor degenen die trekken/bossen is de lichamelijke belasting zwaar,
omdat de bosmachine een aantal handelingen heeft overgenomen en een
aantal handelingen door anderen wordt uitgevoerd. Hierdoor wordt het
trekken minder afgewisseld met andere handelingen. "Zeventig procent
van de werktijd is nen bezig met het optrekken en verzamelen van de
takken tot een bos, het verhangen van de band niet meegerekend", aldus
een informant. Je staat dan voortdurend in dezelfde houding.
Werknemer B vertelt: "Vroeger ging dit werk beter. Als een papegaai
sta je nu de hele dag te trekken. Vroeger boeide het meer. Je maakte
elke bos zelf, dat was dus drie of vier handelingen. Je hoefde niet de
hele dag te pezen om alles eruit te krijgen. Vroeger trokken we 2400
bossen per dag. Nu trekken we het dubbele. we doen nu veel meer per
uur dan vroeger. Voor een deel bestaat het probleem uit het jagen en
voor een ander deel uit het feit dat het werk zeer dood is. Ook de
mensen die hier nieuw komen vinden het doodsaai werk. In vijf jaar
tijd zijn er zeven mensen weggegaan. Als ik nog een bedrijf zonder
bosmachine wist, ging ik liever daarheen. Nu lijkt het wel sokutera-
werk".
Door het zware werk, in kombinatie Het een hoog tempo kan hij last van
zijn rug hebben gekregen: "Ik ben onder behandeling, want ik heb drie
wervels scheef zitten". Nu is het probleem met rugklachten dat er Heer
oorzaken voor kunnen zijn, bijvoorbeeld het werk in het verleden (hij
had in een aanneemploeg gezeten). En de ene persoon heeft er sneller
last van dan de andere. Wel kunnen we konkluderen dat het trekken van
chrysanten bij een bosmachine niet erg goed is voor de rug. Met name
de 'zware' soorten vormen een grote belasting. "‘Spider' is een soort
die moeilijk trekt: je moet een schop tegen de wortels geven om hem
eruit te krijgen. 'Cassa' daarentegen trekt gemakkelijk". Het al
eerder genoemde onderzoek op het proefstation Naaldwijk bevestigt dit.
De benodigde trekkracht verschilt per kultivar van vier tot achttien
kilo per tak.
Over het aantal takken wat er geoogst wordt, wordt het volgende opge-
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merkt: "Tien jaar geleden oogstte men 2925 takken per persoon per
werkdag, dit neemt toe tot ongeveer 6315 takken per werkdag (acht uur)
bij toepassing van een oogstlijn/bosmachine voor degenen die de takken
optrekken. Bedraagt de gemiddelde benodigde trekkracht per tak bij-
voorbeeld 12,4 kilo ('Spider‘, losse stek op zandgrond), dan bedraagt
de per dag benodigde trekkracht momenteel ongeveer 78000 kilo tegen-
over ruim 36000 kilo tien jaar geleden. (...) Door de sterke toename
van de totale arbeidsbehoefte per eenheid en het ongewijzigd zijn van
het optrekken, is de tijd die aan het optrekken wordt besteed procen-
tueel sterk toegenomen. In 1973 werd ongeveer tien procent van de
totale werktijd besteed aan het optrekken. Op goed geleide bedrijven
is dit opgelopen naar twintig procent van de werktijd. Omdat het
optrekken een sterk belastende handeling is, is de aanslag die hier-
door op het fysieke gestel van de oogster wordt gedaan, sterk toegeno-
men. Hierbij komt nog dat op veel bedrijven door de inzet van machines
bij de oogst, zoals oogstlijn en bosmachine, een zekere funktiespecia-
lisatie heeft plaatsgevonden, met als gevolg dat de mensen die belast
zijn met het optrekken, procentueel nog meer tijd aan deze handeling
besteden. Dit heeft de fysieke belasting voor deze groep medewerkers
nog sterker doen toenemen dan de eerder aangegeven verdubbeling. Het
is dan ook niet verwonderlijk, dat er in deze bedrijfstak nogal wat
klachten optreden betreffende rug, arm (tennisarm) en polsen" (Hen-
drix, 1983). De konklusie van Hendrix (1983) hoeft dan ook niet veel
opzien te baren: "Het verdient dan ook aanbeveling om veel aandacht te
besteden aan de mechanisatie van de oogst (afsnijden van de takken).
Dit levert naast een sterke afname van de arbeidsbelasting tevens een
behoorlijke arbeidsbesparing". Eerst is het werk verslechterd door de
automatisering, vervolgens is de oplossing het deels weg te automati-
seren.
Te vrezen valt dat wanneer het planten gemechaniseerd wordt, er rela-
tief nog meer tijd aan het trekken/bossen maken wordt besteed en nog
meer kilo's per dag worden opgetrokken.
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Geestelijke belasting
De grote geestelijke belasting bij het trekken en inhoezen is een
gevolg van het lange tijd achtereen dezelfde handelingen verrichten.
Het werk is saai en wordt vaak meerdere dagen achtereen gedaan. "Je
bent nooit klaar en je doet nooit genoeg. De druk om elke dag veel te
presteren is veel te groot", aldus werknemer B. Werknemer A vertelt:
"Het wordt een beetje fabrieksachtig. Op het oude bedrijf maakte je de
bos helemaal af tot in de doos. Maar nu zie je het einde helemaal
niet. Het is niet echt leuker geworden, wel iets lichter omdat je niet
meer zoveel hoeft te 1open."
Tempo en ritme
De trekkers bepalen zelf het tempo waarin ze de takken op de band
leggen. Dat geldt niet voor degene die de bossen inhoest. Hij moet de
trekkers bijhouden en tevens de laatste kwaliteitskontrole verrichten.
Zijn tempo ligt dus min of meer vast, zijn ritme daarentegen bepaalt
hij zelf. Voor de trekkers ligt het wat ingewikkelder. Zij bepalen in
principe zelf het tempo. Het wordt niet opgelegd door het apparaat.
Werknemer A zegt hierover echter het volgende: "Als je vooraan staat
met trekken wil je het apparaat bijhouden, maar het zijn eigenlijk de
mensen die het doen". Werknemer B voelt zich opgejaagd: "De machine
bepaalt het werk, je hebt minder tijd niks te doen. Bij ons bepaalt de
baas het tempo. We zijn nooit klaar, je doet nooit genoeg". Bij werk-
nemer A was het opjagen niet de nornele praktijk. Daar was de sfeer
alleen wat minder als de baas eens prikkelbaar was en dan moest je wel
doorwerken. Maar normaliter was dit geen probleem.
Over het ritme zegt werknemer A: "Ik werk het liefst met een vast
ritme. Bij de bosmachine kan dat ook, in tegenstelling tot vroeger.
Toen moest je telkens het werk onderbreken om de bossen weg te bren-
gen."
Afwisseling
Aan de bosmachine kan het trekken afgewisseld worden met het inhoezen.
Wat gebeurt er in de praktijk en wat zijn de argumenten? Er wordt
minder vaak afgewisseld dan theoretisch gesproken mogelijk is. "Bij
het trekken sta je met zo'n vier à vijf mensen. Dat is gezellig.
Vooraan bij het inhoezen heb je meer je aandacht nodig om het werk
goed te laten gaan: blaadjes eraf halen; bos rechtleggen; volle dozen
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wegbrengen; de hoezenhouder vullen; elastiek veranderen. Zelf vond hij
dag in dag uit inhoezen vervelend. "Er zit bij ons geen vaste regel-
maat in het wisselen; als je twee dagen achter elkaar hetzelfde hebt
gedaan ga je wisselen. Maar mij maakt het weinig uit", zegt werknemer
A. Op het bedrijf van werknemer B speelt het volgende mee: "Ik trek
altijd en hij [de tuinder] hoest in, want hij kan niet goed trekken".
Bij de bosmachine kan het trekken/bossen afgewisseld worden met het
inhoezen. Echter er is wel drie maal zoveel trek/bos- als inhoeswerk,
zodat die mogelijkheden beperkt zijn. Bepalend zijn het personeelsbe-
leid op een bedrijf en de individuele voorkeuren van de mensen die de
werkzaamheden verrichten. Gezelligheid, verveling, kwaliteit en het
werken in een vast ritme zijn daarbij doorslaggevend.
Arbeidsomstandigheden
De arbeidsomstandigheden worden niet beïnvloed door de bosmachine. Men
blijft in warne kas werken. En dat is op hete dagen niet altijd een
pretje. Weliswaar wordt dan voor de bloemen het scherm vaak dichtge-
daan, maar dat wordt niet door iedereen als positief ervaren: de
straling wordt weliswaar tegengehouden, maar het wordt benauwd onder
het scherm.
Ook op bedrijven zonder bosmachine zijn de verwarmingsbuizen naar de
grond verplaatst en deze worden samen met het gaas tijdens de groei
van het gewas opgetrokken. De paden zijn dan smal, zodat je aan het
gaas blijft haken, wanneer je door het pad loopt. Dan moet ook over de
dwarsstaven geklauterd worden. En dat is met name bij de tweede en
derde snede, waarbij veel meer gelopen wordt dan bij de eerste, knap
lastig.
Veiligheid
De bosmachine lijkt betrekkelijk veilig: de zaag is met een kap afge-
schermd en met het bindapparaat kom je alleen in aanraking als hij
kapot is. wel was voor beide werknemers de bosmachine een konstante
bron van ergernis, omdat er voortdurend iets mankeerde aan het elek-
tronisch gedeelte. "Deze machine heeft wel eens kuren. Op een gegeven
moment gooi ik dan een bos in de hoek en ga ik wat anders doen. Deze
machine deugt voor geen fluit."
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Sociaal kontakt
Het inhoezen kan, afhankelijk van de grootte van het bedrijf door één
of twee mensen gedaan worden. Op de meeste bedrijven gebeurt het met
één persoon. Als je met zijn tweeën bent, kun je Het elkaar praten.
Wel heb je voortdurend je aandacht nodig voor je werk. Degenen die
trekken kunnen gemakkelijker Het elkaar praten. Op het bedrijf van
werknemer B waar de sfeer slecht is, wordt dat echter niet gestimu-
leerd: "Het wordt verboden door de tuinder". Bij zijn kollega daaren-
tegen is het trekken 'gezellig werk'.
Kontrole
Er vindt geen registratie met behulp van tellers plaats van de presta-
ties van de trekkers. Werknemer A vertelt: "De enige kontrole bestaat
bij ons uit de kwaliteitskontrole. Als je bij het inhoezen even niet
oplet en teveel bruine blaadjes vergeet, dan kan de hele partij afge-
keurd worden". Werknemer B zegt: "Mijn baas zit in een vergelijkinge-
groepje: ik heb de lijsten die ze maken gezien. De tuinders jennen
elkaar op. Ze hebben het er onder elkaar alleen over hoe duur je bent.
Eerdaags wil hij ook met zo'n registratie per persoon beginnen, maar
hij hoeft er niet Hee aan te komen. Soms kan hij ons niet bijhouden
met inhoezen, omdat hij bezig is om ons in de gaten te houden".
Handelingsvrijheid
Het werk ligt vrijwel helemaal vast. Elke week moet er geplant en
geoogst worden. En geregeld moet het gaas opgetrokken worden. Werkne-
mer A brengt elke dag de bloemen naar de veiling. Ook het werk aan de
bosmachine ligt vrijwel helemaal vast, behalve als die kapot gaat.
Mechanische storingen worden vaak door de werknemers zelf opgeheven.
Voor de elektronika moet er een monteur komen.
Afhankelijk van de tuinder worden ideeën voor verbeteringen wel of
niet gewaardeerd. Werknemer A vertelt: "lk zie soms weleens dat er nog
iets moet gebeuren, wat hij dan is vergeten. Dan zeg ik het en dan
gebeurt het ook". Bij werknemer B gaat dat anders toe: "Als je bij de
bosmachine aan de kant van de band met je hand langs het elektronisch
oog gaat, telt die het. Ik heb toen een ideetje gegeven hoe dat zou
kunnen veranderen, maar daar is nooit wat mee gebeurd". Soms weet deze
werknemer binnen het strakke patroon toch de vrijheid van handelen te
vinden: "Soms gaan we wel eens met zijn allen hard staan te trekken.
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Vooral als het goede kwaliteit chrysanten zijn. Dan wordt de tuinder
vooraan bij het hoesapparaat bedolven onder de bloemen. Dat vind ik
hardstikke prachtig en roep ik: schiet opl".
Afstemming
Het voorgaande voorbeeld geeft al aan dat er sprake moet zijn van
afstemming tussen de trekkers/bossers en de inhoezer. Dat is er ook de
oorzaak van dat met een vast aantal mensen moet worden gewerkt: drie
trekken/bossen en één inhoezen. De inhoezer moet zijn tempo afstemmen
op dat van de trekkers. Hij kan hen niet bijhouden als ze onnauwkeurig
werken. Dan moet namelijk degene die inhoest zelf alle gele en bruine
blaadjes weghalen. "Vijf mensen die hard gaan met trekken kun je met
twee inhoezers nauwelijks bijhouden. Achter moeten de mensen het blad
schoonmaken, maar als die het niet goed doen, kunnen ze het vooraan
niet bijhouden".
Ervaring
Voor het werken met de bosmachine is weinig ervaring nodig. Binnen een
week heb je het onder de knie. Hierbij geldt één kanttekening: het
kost wat meer tijd om even zware chrysantenbossen te leren maken. "Je
moet zien hoe zwaar ze zijn. Dat zie je op een gegeven moment in één
oogopslag; het kost geen extra tijd".
Het werk stelt hogere eisen aan de uitvoering van de specifieke hande-
lingen, omdat een groter deel van de tijd moet worden beoordeeld welke
tak moet worden opgetrokken. Maar de verschillende handelingen hoeven
niet meer gekoördineerd te worden. Verder hoeft de lengte niet meer
zelf te worden geschat; de zaag zorgt voor bossen van gelijke lengte.
Dat is een andere vaardigheid, die niet meer nodig is.
Omdat er minder ervaring nodig is, kán gemakkelijker met onervaren en
los personeel gewerkt worden of met part-timers. In de chrysantenteelt
gebeurt dat in vergelijking met andere teelten relatief minder. En in
de piekperioden kunnen nog extra losse mensen aangetrokken worden.
Het zware karakter van het werk wordt niet speciaal beloond.
Verschillen tussen werknemers
"Bij ons doen alle werknemers alle soorten werk. Ook de vrouwen trek-
ken de chrysanten. En als de baas op vakantie gaat vervang ik hem. Hij
zet ons dan voor het blok en gaat om acht uur weg, ajuus. De buur-
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jongen doet dan de klimaatkomputer", aldus werknemer B. En op het
bedrijf van werknemer A: "De vrouwen verhangen de transportband niet.
Verder doen we allemaal hetzelfde werk, behalve de gewasbescherming.
De mensen wisselen het werk onderling af. Met uitzondering van het
wegbrengen naar de veiling. Dat doe ik zelf".
De verschillen tussen de werknemers zijn niet toegenomen. Iedereen
doet het grootste deel van de tijd ongeschoold werk, waar alleen
ervaring voor nodig is, ervaring die je vrij snel leert. Op deze twee
bedrijven deed de tuinder de managementtaken.
werkgelegenheid
De werkgelegenheid in de chrysantenteelt is ondanks de automatisering
niet verminderd, omdat er per bedrijf meer chrysanten geteeld worden.
Werknemer A vertelt: "Wij trekken op het nieuwe bedrijf met de chry-
santenbosmachine 110.000 takken per week met negen man. En op het oude
bedrijf trekken vijf man 51.000 takken per week". Met de chrysanten-
bosmachine worden er dan per man dus 12.220 takken getrokken tegen
10.000 takken per man zonder bosmachine". Dat komt overeen met de
hiervoor genoemde arbeidsbesparing van achttien procent. we weten niet
in hoeverre de chrysantenteelt andere teelten verdringt, noch of het
daarbij om arbeidsintensieve of extensieve teelten gaat.
Zodra men zover is dat het oogsten van chrysanten gemechaniseerd kan
worden, zullen er honderden banen verloren gaan. De mogelijkheid om de
chrysanten gelijk te laten afrijpen zal hierbij doorslaggevend zijn.
Mogelijke verbeteringen
Verbetering van de huidige methode van chrysanten oogsten kan beter
niet nagestreefd worden, omdat het een aanpassing in de marge blijft.
Om dezelfde reden biedt het verbieden van de bosmachine geen soelaas,
er even aan voorbij gaand dat dat niet lukt. Overstappen op een oudere
methode is geen echte verbetering, omdat deze methodes ook niet ergo-
nomisch verantwoord zijn. Bovendien kan het tot gevolg hebben dat er
nog harder gezocht wordt naar methoden om de chrysanten gelijk af te
laten rijpen en dan mechanisch te oogsten. En dan verdwijnt er een
hoop werk uit de chrysantenteelt.
Misschien kan er wel gezocht worden naar andere, gezonde oogstmetho-
den, waarbij het werk verlicht wordt en er geen werkgelegenheid ver-
dwijnt. Zo'n onderzoek moet wel samen met werknemers gebeuren. Bij de
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vergelijking van de nieuwe methoden moeten de kosten als gevolg van
arbeidsongeschiktheid, ziekte en verminderde gezondheid worden meege-
nomen.
En er kan een voorlichtingskampagne over de precieze gevolgen van dit
zware werk mensen bewust maken van de noodzaak het af te wisselen met
ander werk. Verder kan bekeken worden of langere rusttijden enige
verbetering kunnen betekenen.
Eindoordeel
Op een doorsnee bedrijf levert de chrysantenbosmachine zo'n twintig
procent arbeidsbesparing op voor de tuinder. Bovendien kunnen goed-
kopere onervaren krachten gemakkelijker worden ingezet. Daar staan een
aantal nadelen tegenover voor de werknemer: een zwaardere belasting
van de rug, eentonigheid, minder ervaring nodig en minder werkgelegen-
heid. Het voordeel van dit ongezonde werk gaan naar de tuinder (lagere
arbeidskosten), de konsument (goedkopere chrysanten), de handel (gro-
tere omzet) en/of de machinefabrikanten (machineverkoop).
Diskussie
Is het verstandig om te proberen de chrysantenbosmachine uit de handel
te krijgen?
1.4.3 Anjerbosmachine
Steeds meer bedrijven gaan de laatste jaren over tot de aanschaf van
een anjerbosmachine om zodoende sneller of beter te sorteren en te
bossen. In deze paragraaf beperken we ons tot de trosanjer, omdat deze
ekonomisch belangrijker is dan de standaardanjer. Verder zijn de
bevindingen uit dit verhaal ook van toepassing op andere bloemenver-
werkingslijnen (voor onder andere alstroemeria, bouvardia en buiten-
bloemen), omdat de basisprincipes hetzelfde zijn.
Als we de anjerbosmachine met de chrysantenoogstlijn vergelijken (zie
1.4.2) zien we een interessant verschil. De veranderingen als gevolg
van de introduktie van de anjerbosmachine zijn minder vergaand dan bij
de chrysantenbosmachine. De scheiding van het werk in apart oogsten en
sorteren had op een aantal anjerbedrijven al plaatsgevonden. Het
oogsten van de anjers is ongewijzigd gebleven. Alleen het sorteren is
met de anjerbosmachine definitief uit de kas naar de schuur ver-
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plaatst. Het sorteren zelf gebeurt nog met de hand en het bossen is
door de bosmachine overgenomen. De anjerbosmachine past dus in een al
bestaande tendens van arbeidsdeling.
De chrysantenbosmachine heeft veel ingrijpender gevolgen voor degenen
die de chrysanten trekken dan de anjerbosmachine. Chrysanten trekken
is zwaar werk. Je staat kontinu te trekken; het werk wordt niet meer
onderbroken door het bossen. Met het niet meer bossen en sorteren van
de anjers in de kas omvat het snijden van de anjers weliswaar ook
minder handelingen, maar het is veel lichter werk. Bovendien kan het
bossen en sorteren in de koele schuur plaatsvinden in tegenstelling
tot bij de chrysantenoogst, waarbij alles in de kas gebeurt.
We gaan hier ook uitgebreid in op de bosmachine, omdat er meerdere
typen bosmachines bestaan die andere gevolgen hebben voor de kwaliteit
van het werk en de werkomstandigheden. Het bestaan van deze verschil-
len illustreert dat de eigenschappen van technische apparatuur niet
volledig bepaald zijn door bijvoorbeeld ekonomische eisen. Het gaat
ons er niet om dat de ene machine beter is dan de andere. We zijn geen
reklameburo. wij willen aan de nand van twee typen bosmachines laten
zien dat normen van werknemers bij de konstruktie van machines een rol
kunnen spelen. Werknemers hoeven zich niet zonder een eigen inbreng de
plantenfabriek van de jaren negentig in te laten loodsen.
De afgelopen vijftien jaar is de aanvoer van trosanjers snel toegeno-
men van 45 miljoen stuks in 1971 (Belgraver, 1983: 5) tot 570 miljoen
in 1982 (LEI, 1983) en snel weer afgenomen naar 406 miljoen stuks in
1985. Er wordt momenteel op iets meer dan 600 bedrijven zo'n 250
hektare trosanjers geteeld (LEI, 1986). En er zijn 350
standaardanjerbedrijven.
Techniek
Wat 'doet' een anjerbosmachine? De machine telt en bindt de anjers en
snijdt ze op gelijke lengte af. Vervolgens worden de bossen naar de
voorraadtafel getransporteerd. Van losse anjers worden dus bossen
anjers gemaakt. De machine sorteert zelf niet. De volgende handelingen
gebeuren nog met de hand:
- het legen van de dozen of emmers met gesneden anjers op de bledden
bij de inlegplaatsen aan de bosmachine;
- het opleggen en tegelijkertijd sorteren van de anjers;
- het oppakken en inhoezen van de anjerbossen bij de voorraadtafel;
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- het tellen en wegzetten van de bossen in kontainers.
Maximaal vier mensen leggen in en één hoest in.
Wat gaat men waarschijnlijk verder automatiseren? Vermoedelijk eerst
het oppakken, inhoezen en tellen van de anjerbossen. Dit is namelijk
veel gemakkelijker te automatiseren dan het opleggen van de afzonder-
lijke takken. De bossen zijn uniformer en daardoor gemakkelijker
mechanisch te verwerken dan de afzonderlijke takken. Technisch gezien
is het niet erg ingewikkeld om de bos in een hoes te laten glijden.
Maar misschien is zo'n apparaat net zo duur als de bosmachine zelf. En
als het inhoezen geautomatiseerd wordt, valt de laatste kontrolemoge-
lijkheid weg, bijvoorbeeld het rechtknippen van de takken die scheef
in de bos zitten. Verder moet één van de inleggers de bossen in een
kontainer zetten als er aan het inhoezen geen mens meer te pas komt.
Het plaatsen van de bossen in een kontainer moet netjes gebeuren zodat
alle bossen aan de bovenzijde gelijk zijn. Het is dan ook ongetwijfeld
te kostbaar om dit weinig tijd vergende karweitje te automatiseren.
Blijft over het opleggen van de takken. Omdat bij het opleggen ook
gelijk gesorteerd wordt en de anjer een grillige vorm heeft, in tegen-
stelling tot bijvoorbeeld een tomaat, en met zijn scheuten in de
andere anjers blijft hangen, vormt de automatisering van het opleggen
technisch gesproken een lastig probleem. Het zal dus nog wel even op
zich laten wachten.
Het legen van de dozen of emmers met anjers vergt weinig tijd. Automa-
tisering daarvan is dus onwaarschijnlijk. Bij het snijden van de
anjers worden de rijpe anjers als het ware tussen de anjers die op het
bed staan uitgevist. Daarom alleen al is het niet waarschijnlijk dat
men zal trachten om het oogsten te automatiseren. Een dergelijk appa-
raat zou als het ware telkens in het gewas moeten duiken en precies de
goede stengel op de goede hoogte moeten afsnijden. Deze stengels zijn
geheel identiek, zodat zelfs een driedimensionaal registrerende kame-
ra geen verschil ziet. Dus als het technisch al realiseerbaar is, is
het uiterst kostbaar.
Er zijn in Nederland twee anjerbosmachinefabrikanten, Smits en Van de
Berg.
Beide fabrikanten hebben verschillende typen machines op de markt
gebracht.
Wij behandelen hier de bosmachine van Smits met een lopende band en de
bosmachine van Van de Berg met bakjes. Bij de Smits worden de anjers
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afzonderlijk op een band gelegd die kontinu doordraait. Deze band
brengt de anjers bij een teller op het einde van de band. Bij de Van
de Berg worden de anjers bij elkaar in stilstaande bakjes gelegd. Bij
elk bakje zit een teller. Als nu het laatste bakje op het einde van de
band vol is schuift de band met bakjes één station verder. Daardoor
verschillen beide machines op de volgende punten:
- de wijze van inleggen;
- de wijze van kontrole op het sorteren;
- de wijze waarop de prestaties van de werknemers gekontroleerd
worden;
- en met betrekking tot tempo en ritme;
- mogelijkheid tot zitten.
Op het proefstation in Naaldwijk is onderzoek (Hoogervorst, 1986a)
gedaan naar de verschillende methoden van anjerbossen. Dit onderzoek
is sterk gericht op de effekten van die verschillende methoden voor de
tuinder. wat het voor de werknemer betekent wordt hier niet onder-
zocht; er wordt alleen met tuinders gepraat.
Zoals reeds vermeld zijn Smits en van de Berg de twee fabrikanten van
anjerbosmachines in Nederland. De verkoop gebeurt rechtstreeks of via
leveranciers als Brinkman.
Bedrijf
De motieven om een anjerbosmachine aan te schaffen zijn niet altijd
hetzelfde. Om deze verschillende motieven duidelijk te maken eerst het
volgende: Er zijn drie manieren om te sorteren en te bossen, te weten:
- op het bed: hierbij legt men de geboste anjers op een touwtje boven
het bed waar gesneden wordt. Hierbij worden alleen de slechte
anjers uitgesorteerd. Er wordt soms wel, soms niet op het aantal
knoppen gesorteerd, afhankelijk van het bedrijf. Deze wijze van
bossen gaat nagenoeg even snel als met de bosmachine.
- in de schuur met de hand: hierbij kan heel sekuur gesorteerd wor-
den, ook op het aantal knoppen, maar het gaat een stuk langzamer
dan het sorteren aan de anjerbosmachine. Als vakmensen met de hand
sorteren gebeurt het wel beter dan met de bosmachine, omdat ze
gelijkere bossen maken.
- sorteren en bossen aan de anjerbosmachine.
De eisen van de veiling ten aanzien van de kwaliteit en ten aanzien
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van de sortering zijn de laatste jaren steeds strenger geworden. Bij
de trosanjers worden verschillende sorteringen in het aantal knoppen
per tak gevraagd. Omdat er bij het bossen op het bed moeilijk op het
aantal knoppen gesorteerd kan worden, verplaatst het sorteren zich
steeds vaker naar de schuur. Dat is niet de enige reden hiervoor.
Volgens Hoogervorst (1986a) wordt op grote bedrijven ook minder op het
bed gebost en verplaatst dit zich naar de schuur. Dit omdat het een
onmogelijke opgave is om met een grote groep mensen een uniform pro-
dukt af te leveren.
Deze verschuiving betekent meer werk, omdat het met de hand bossen/-
sorteren in de schuur langzamer gaat dan op het bed; alle anjers
moeten extra worden beetgepakt. voor tuinders wordt het dan interes-
sant om een bosmachine aan te schaffen. Met zo'n machine bespaart de
tuinder arbeid op het tijdrovende handsorteren in de schuur. In de
piekperiodes kunnen mensen worden aangetrokken om een machine uit te
sparen, maar vakmensen die goed met de hand kunnen sorteren en bossen
zijn voor zo'n korte tijd niet te krijgen. Een radikalere oplossing
zou zijn om de piek zelf af te vlakken door een andere bedrijfsopzet.
Dat is niet alleen erg ingrijpend, maar bij anjers ook moeilijk door
de weersinvloeden en de grote import van bloemen (zie verder 2.1).
Een niet onbelangrijk motief is tenslotte nog dat je voor de werkzaam-
heden aan de bosmachine met goedkope, ongeschoolde mensen kunt vol-
staan. Die zijn gemakkelijk(er) te krijgen en niet duur. Dat geldt
indirekt ook voor het snijden van de anjers. Op bedrijven waar voor-
heen op het bed gesorteerd werd, kan na de aanschaf van een bosmachine
worden gewerkt met mensen die je in een paar dagen kunt inwerken.
Vaklui om op het bed te sorteren zijn dan immers overbodig. Kortom,
voor steeds meer tuinders is een bosmachine voordelig, want je spaart
er arbeid en arbeidsloon mee en je krijgt de organisatie van je arbeid
gemakkelijker rond met losse, ongeschoolde mensen.
Toen de anjerbosmachine pas op de markt kwam, zei men dat deze pas
rendabel werd bij een grootte van ongeveer 12000 m2. Later werd dat
8000 m2 en nu zijn er al tuinders die met 6000 m2 een bosmachine
aanschaffen. "Ik heb niet uitgerekend of het wel uitkon , maar ik had
een goed jaar gehad en toen besloot ik om hem aan te schaffen. Nu zijn
we 's avonds ook wat eerder klaar", vertelt een tuinder met 8000 m2.
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Er kunnen drie mensen inleggen en één inhoezen aan een bosmachine. Dat
is ook de normale bezetting als het druk is. Maar de machine kan ook
met minder mensen gebruikt worden, bijvoorbeeld 's winters als er
weinig boswerk is. Dan kun je de bossen opsparen en af en toe wegwer-
ken, en je kunt met één persoon minder opleggen.
Een aantal tuinders registreren de aantallen geoogste anjers. De
meesten gebruiken de registratie om achter de produktie per kap en/of
soort te komen. Bij grote verschillen in aantallen geoogste anjers
proberen ze de oorzaken te achterhalen of telen een bepaalde soort
niet mëêr. We hebben van één tuinder gehoord, die met behulp van een
registratiesysteem bijhoudt wat iedere werknemer snijdt en inlegt. Een
snijder levert zijn anjers bij een vaste inlegger af. Met een elek-
trisch oog worden de ingelegde anjers geteld.
Werknemer
Aanvankelijk werd er op de meeste anjerbedrijven in de kas 'op het
bed' gebost. Degene die sneed maakte gelijk bossen van tien en legde
deze op de touwtjes boven het bed. Vervolgens ging men op een aantal
bedrijven in de koelere schuur bossen. Je zou dus kunnen zeggen dat de
anjerbosmachine de plaats heeft ingenomen van het bossen met de hand
in de schuur. Het sorteren aan de bosmachine gebeurt nog steeds hand-
matig. Aan de machine zijn er nog twee werkzaamheden: het inleggen/-
sorteren, en het inhoezen/wegzetten. De betekenis van deze werkzaamhe-
den voor de werknemers zijn niet eenduidig. Waarom dat niet het geval
is zullen we hieronder puntsgewijs behandelen.
Lichamelijke belasting
Het werken aan de bosmachine beperkt je bewegingsvrijheid. Tuinders en
machinefabrikanten hebben daar fraaie formuleringen voor: "De nieuwe
boslijn brengt rust in het bedrijf. Voorheen liep iedereen door elkaar
en was men uitsluitend met zijn eigen werkzaamheden bezig. Nu staan we
als team aan de machine" (Voorop, 1986.6, pag.1). Ook Hoogervorst
(1986a) noemt "rust" als voordeel. Ja, en wie wil er geen rust in zijn
bedrijf? Misschien de werknemers niet, die uren achtereen staan of
zitten te bossen, steeds op dezelfde plaats. De enige beweging bestaat
uit het pakken van de nieuwe anjers als de stapel op het inlegbled op
is. Dit geeft een statische belasting van de spieren. Maar je kunt wel
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even weglopen, bijvoorbeeld om naar de WC te gaan, zonder dat de
anderen dan noodgedwongen hun werk moeten onderbreken. Bij de oppotma-
chines kan dat niet.
Geestelijke belasting
Op zich is de geestelijke belasting bij een anjerbosmachine niet
groot. "Ik vind het een relaxed werkje", vertelt een stagiaire. Er
moet wel voortdurend worden opgelet en gekontroleerd. In zekere zin
wordt dat echter ook al snel routine. Het werk is in elk geval zo
ontspannen dat je tijdens het inleggen goed met elkaar kunt praten. De
enige belasting is dan dat er als het ware te weinig belasting in het
werk zit. Het is saai werk, en dat geldt des te meer als je lange tijd
achter elkaar staat op te leggen. De aardigheid die er dan nog over-
blijft zit hem in het kletsen met elkaar, want in het werk zelf zit
niets meer.
wel is de geestelijke belasting van de laatste inlegster groter, of
omdat zij de andere ingelegde anjers op kwaliteit moet kontroleren of
omdat zij het tempo bepaalt.
Afwisseling
Er zijn verschillende redenen te bedenken om aan de bosmachine het
werk onderling af te wisselen. Bij het opleggen van de anjers aan het
laatste station is de meeste koncentratie vereist. Afwisselen met de
andere opleggers betekent even rust voor de laatste oplegger.
Het afwisselen van opleggen en inhoezen zou ook voor degene die in-
hoest prettig zijn, omdat je tijdens het inhoezen niet met de anderen
kunt praten. Bovendien heb je ook niet voortdurend werk.
In theorie is er ook geen enkele reden om niet onderling te wisselen
en dat gebeurt soms ook. Wel zijn er vaak praktische redenen om niet
te wisselen:
- jonge kinderen, die nog niet kunnen sorteren kunnen wel inhoezen.
Inhoezen vereist minder ervaring.
- de tuinder hoest zelf in om zo wat meer kontrole op het werk te
hebben. Hij kan dan ook even weglopen om iets te regelen of aanwij-
zingen te geven.
- er zijn mensen die een hekel hebben aan opleggen terwijl ze wel
graag inhoezen. Andersom komt ook voor. Een werknemer: "Dat hoezen
vind ik niks, maar 's avonds wisselen we vaak, net hoeveel zin we
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hebben om het te doen. Maar ik sta liever te sorteren, want het
tellen van de bossen is vervelend".
- de meest ervaren sorteerster zit aan de laatste inlegplaats omdat
dat het snelste en het beste werkt.
- men heeft liever zijn eigen stekkie. "Iedereen heeft de voorkeur om
bij de eerste inlegplaats te staan, want de anderen moeten sekuur-
der werken om dubbelleggen te voorkomen."
- de tuinder heeft liever niet dat er gewisseld wordt, het is te
'onrustig'.
In de praktijk zien we dan ook alle denkbare variaties: wel wisselen,
niet wisselen, af en toe wisselen, de een wisselt wel, de ander niet,
etcetera.
Belangrijk in dit verband is dat de machine het onderling wisselen van
werk bij het bossen niet onmogelijk maakt. En ook het afwisselen van
snijden en bossen is mogelijk gebleven. "De ene dag denk ik wel eens:
ik zou best een dagje willen snijden, want nu bossen we ondanks de
machine langer dan vroeger. Degene die jij vraagt moet dan gaan sorte-
ren, maar die heeft er dan geen zin in". Verder vertelde hij dat de
vakantiekrachten in één dag leren inhoezen, snijden of opleggen. Als
ze komen werken wordt hen meestal gevraagd wat ze willen doen, "maar
er is er maar eentje die het opleggen ziet zitten".
Bij de anjerbosmachine geldt dat de hele arbeidsorganisatie een danig
woordje meespreekt. Op één bedrijf was het snijden en bossen over twee
ploegen verdeeld en beide ploegen deden niets anders dan snijden
respektievelijk bossen. Op andere bedrijven wordt vaak eerst gesneden
en dan door dezelfde ploeg 's middags in de koelere schuur gebost. Dan
doe je dus op één dag verschillend werk in andere omstandigheden en
met verschillende houdingen. Ergonomisch is deze laatste werkwijze in
elk geval niet onverstandig. En vanuit het bedrijf bezien is het kwa
organisatie ook goed te realiseren. De machine 'dwingt' het bedrijf
niet om met twee afzonderlijke ploegen te werken. Zelfs als het be-
drijf zo groot is dat er de hele dag door gebost én gesneden moet
worden om 's avonds op tijd klaar te zijn, kunnen de ploegen nog
onderling wisselen. Dat moet niet verplicht maar wel mogelijk zijn.
Arbeidsomstandigheden
Het lawaai van de bosmachine valt mee: het gesnerp van de zaag die de
takken afsnijdt is kort van duur, en de lopende banden hoor je nage-
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noeg niet. De schuur is koeler dan de kas, mits de tuinder geen stuk
kas tot schuur heeft omgebouwd zonder te isoleren. Daarin wordt het
namelijk knap broeierig.
Veiligheid
Er zijn twee gevaarlijke onderdelen aan het apparaat, de zaag en de
binder. De zaag is in het algemeen goed afgeschermd en vormt alleen
een gevaar als je met je hand in de beschermkap gaat terwijl het
apparaat aanstaat. Met het bindapparaat ontstaan alleen problemen als
bijvoorbeeld het elastiek breekt. Anders kom je er niet bij in de
buurt. En bij reparaties moet de machine afgezet worden. Over het
bindapparaat zegt een werknemer: "Hij stiekt door je hand heen als je
niet oppast".
Sociaal kontakt
De bosmachine heeft het praten met elkaar vergemakkelijkt. Net als bij
veel ander werk kun je elkaar weliswaar niet aankijken, omdat je je
ogen op het werk moet houden, maar je kunt wel praten. Bij het sorte-
ren met de hand moest het aantal anjers in een bos worden geteld.
Gepraat bracht je dan in de war. De teller in de bosmachine heeft dat
probleem opgelost. Alleen degene die inhoest kan niet meepraten. Hij
staat te ver weg en er zit tussen hem en de anderen ook nog teveel
lawaai van de zaagmachine. En hij moet de bossen tellen als daarvoor
geen telapparaat gebruikt wordt.
Een werknemer: "Aan de machine kun je praten. Voor de werksfeer is dat
een verbetering en het werk gaat daardoor een stuk gemakkelijker. Maar
er is één man, die praat overal doorheen en bemoeit zich overal mee,
al staat hij twintig meter verderop. Dus die moeten we wel eens laten
zwijgen". En een werkneemster: "wij praten wel als we staan te bossen
maar op een gegeven moment remt het teveel af en dan moeten we onze
mond een poosje houden van mijn vader".
Kontrole
Bij vijf procent van de bosmachines van Smits is een registratiesys-
teem geleverd. Deze mogelijkheid bestaat eveneens bij Van den Berg,
maar de aantallen zijn ons onbekend.
"Bij ons wordt alles van de tellers overgeschreven. Dan krijg je een
beeld hoeveel er per vak gesneden wordt en wat iedereen presteert. Per
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persoon komt dat in een schriftje. Maar als je netjes werkt en je
haalt het aantal niet, dan maakt dat niets uit. Als je in de ogen van
de baas rotzooit, dan kan je ander werk gaan doen. Ik kan soms niet
begrijpen, dat sommige mensen hier nog werken. Dan zitten ze onder het
snijden telkens op de pijp, en bij de registratie kun je dat precies
terugvinden, maar hij ontslaat ze niet. Terwijl het voor de anderen
ook vervelend is als iemand loopt te rotzooien, want dan kun jij ook
niet doorwerken. 's Winters zit de baas dan elke week een poos te
tellen. Dan weet hij hoeveel arbeid er in elk vak is gaan zitten en
wat het opgebracht heeft. Daar zitten we dan soms hele middagen met
hem over te praten; hoe zou dit of dat komen, wat kun je er het beste
aan doen, enzovoorts". Hier resulteerde de arbeidsregistratie dus niet
in een slechte werksfeer.
Handelingsvrijheid
Met dit type machines is de handelingsvrijheid vrij klein. Als alles
loopt zoals het moet lopen dan leg je op of hoes je in. De machine
bepaalt tot op grote hoogte hoe je dat doet. En het sorteren moet je
leren, maar dat is ook vrij nauwkeurig voorgeschreven. Op de volgende
punten is nog enige handelingsvrijheid:
- in het ritme en het tempo waarmee je oplegt.
- bij het onderling wisselen aan de machine, en tussen het snijden en
het bossen.
- even weg kunnen, bijvoorbeeld om naar de WC te gaan: "als degene
die aan de laatste inlegplaats staat naar de WC gaat moet je hem
even vervangen".
- bij storingen: als het bindapparaat stuk is of de zaag werkt niet
goed, dan wordt het meestal verholpen door de mensen die aan de
machine werken. Maar als er bij de elektronische apparatuur op de
machine iets mis gaat, moet er een monteur van buiten komen.
- verder worden er door tuinders en werknemers regelmatig verbeterin-
gen bedacht en aangebracht.
Deze toch wel beperkte handelingsvrijheid bij de machine wordt op
enkele bedrijven gekompenseerd door inspraak en inzicht in de gang van
zaken op het bedrijf, zoals op een bedrijf waar hiervoor in de winter
tijd voor wordt ingeruimd. De betrokkenheid op dergelijke bedrijven
lijkt dan een stuk groter.
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Aanschaf
Bij de geïnterviewde werknemers en werkneemsters, beslist de tuinder
over de aanschaf of vervanging van de bosmachine. Dat wil echter niet
zeggen dat de opvattingen van de werknemers er nooit toe doen. Eén
tuinder was zijn bosmachine op een gegeven moment zo zat dat hij hem
van de ene op de andere dag de deur uitdeed. "Hij maakte te veel
herrie, gaf voortdurend losse bossen. En het dubbel tellen was moei-
lijk te korrigeren, en je kreeg zere ogen van de almaar doordraaiende
band. Dus toen heb ik een nieuwe besteld". De belangen van de tuinder
en van de werknemers lopen hier voor een deel parallel, immers, niets
is zo irritant als werken aan een machine die voortdurend kapot gaat.
En dan wordt er door de werknemers ook wel eens gevloekt, ook een vorm
van inspraak.
Scholing en ervaring
Aan het ene uiterste is er het snijden, sorteren en bossen in de kas:
deze arbeid werd en wordt door één persoon gedaan. Aan het andere
uiterste hebben we het snijden in de kas en het sorteren aan de
bosmachine. Daartussenin zit het snijden in de kas en het met hand
sorteren en bossen in de schuur zoals al gezegd. Bij de laatste twee
methoden is het werk dus opgedeeld.
Waarschijnlijk kunnen we in geen van de drie gevallen spreken van
vakarbeid, dat wil zeggen: arbeid die een vaardigheid vereist die je
slechts in de loop van vele jaren opdoet en die onderdeel is van een
breder skala van vaardigheden. Desalniettemin is er voor het sorteren
en bossen (in de kas tegelijk met het snijden, of in de schuur) heel
wat meer ervaring nodig dan voor het werken met de bosmachine.
Bij het sorteren en bossen met de hand doe je nog alles zelf: sorte-
ren, tellen, binden. Het is met name moeilijk om mooie gelijke bossen
te maken. De hoogste eisen stelt het bossen op het bed, omdat je
daarbij ook nog moet snijden. "Voor het slagen van deze methode is
kwalitatief goed personeel nodig. De beoordeling van de kwaliteit moet
door iedere oogster op dezelfde wijze gebeuren. Ditzelfde geldt voor
de lengte van de bossen" (Hoogervorst, l986a).
Het bossen aan de machine kun je het beste karakteriseren als eenvou-
dig werk, waarbij je wel voortdurend op de juiste sortering moet
letten, maar dat wordt al snel een routine. Iemand die al eerder heeft
gesorteerd, leert in een aantal dagen inleggen. Nieuwelingen hebben
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ongeveer honderd uur nodig om een ervaren kracht bij te kunnen houden
(Hoogervorst, 1986a).
De beloning is laag. We hebben geen mensen gesproken die na de intro-
duktie van de bosmachine minder zijn gaan verdienen dan voorheen.
Verschillen tussen werknemers
De verschillen tussen werknemers doen zich voor tussen vaste en losse
krachten. Vaste krachten snijden vaak en bij de bosmachine zitten zij
op de laatste inlegplaats. Losse krachten hoezen vaak in of leggen in.
Er is arbeidsdeling tussen mensen die snijden en die aan de bosmachine
werken, maar geen arbeidsdeling in vertikale zin. Op de bezochte
bedrijven zijn er geen bedrijfsleiders of voorlieden als gevolg van de
nieuwe machinerie gekomen.
Onderlinge afstemming
Hoewel iedere oplegster voor zich oplegt is er toch wel degelijk
sprake van enig samenspel aan de bosmachine: "De laatste inlegplaats
is het belangrijkste om door te kunnen gaan. Als ik er vooraan bij-
voorbeeld tien opleg moet zij snel verdergaan, anders heb ik niets te
doen". En een kollega: "Als we te hard gaan krijgen we opmerkingen
omdat de laatste moet kijken of de anjers goed liggen". Zij heeft het
dan extra druk omdat ze de slechte takken van de anderen moet vervan-
gen.
Werkgelegenheid
Omdat het sorteren aan de bosmachine veel sneller gaat dan het sorte-
ren met de hand in de schuur, is het waarschijnlijk zo dat er sprake
is van een afname van de werkgelegenheid in de trosanjerteelt in zijn
totaal. Er worden meer anjers per bedrijf geteeld, zodat de arbeidsbe-
sparing daar wordt gekompenseerd door een hogere produktie. Maar er
worden minder trosanjers verkocht sinds 1983. Het zijn vooral kleine
arbeidsintensieve bedrijven die verdwijnen. Je kunt met de hand erg
nauwkeurig sorteren, zeker als je heel ervaren mensen hebt. Maar dat
kost relatief veel tijd door de hogere veilingeisen. Met name op deze
extra tijd bespaart de machine. "Met de bosmachine hebben we minder
werk, en doen we meer takken"1
En een tuinder nerkt op: "Door dit apparaat, in kombinatie met een
buisrailsysteem, kon het aantal benodigde werkkrachten bij het oogsten
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en verwerken van het produkt worden teruggebracht van zestien man naar
acht man. (...) Ik wil geen kollega's kritiseren maar in de praktijk
zie je een gat tussen de bedrijven waar het allemaal gestroomlijnd is
en de bedrijven waar bij wijze van spreken iedereen door elkaar
loopt". (Vakblad voor de bloemisterij 35 1985). Hoe de toekomstige
arbeidsbesparing er precies uitziet is nog niet te zeggen.
Tot zover het algemene deel over de bosmachine. Nu gaan we in op de
twee verschillende typen bosmachines. we hebben de technische ver-
schillen tussen de bosmachine van Smits en die van Van de Berg al
aangegeven. Hier wordt nader ingegaan op de effekten daarvan op het
werk.
Lichamelijke belasting
Het langdurig staan is bij de bosmachine van Van den Berg een pro-
bleem. Er is door de konstruktie geen ruimte om er een stoel bij te
zetten. Je kunt je knieën niet kwijt. Domweg omdat daar bij de kon-
struktie van de de machine geen rekening mee wordt gehouden. Of mis-
schien omdat er staande harder wordt gewerkt? De hier besproken Smits
heeft wel ruimte voor een stoel. Daar zitten geen stangen of platen
meer in de weg. Een tuinder in Gelderland vertelt dat ze een Smits
bosmachine besteld hadden, plus de bijbehorende stoelen. Toen de
stoelen er niet bij bleken te zijn, weigerde hij te betalen. Binnen
een paar weken kwamen toen de stoelen. Zijn vrouw vertelde: "Zes weken
hebben we staande gebost. Dat was een ramp. Ik ging er kapot aan. De
knieën en de enkels deden zeer. En ik kon niet meer hardlopen". Door
niet te betalen kwamen de stoelen snel, maar helaas beschikken de
meeste werknemers niet over dit drukmiddel.
Op enkele bedrijven gebruikt men een stazit. Dat is een fietszadel op
een stok zonder rug- of armleuning. Het is beter rugleuningen te heb-
ben, want "als je niks in je rug hebt, krijg je pijn in je schouders".
Korte anjers geven ook problemen, omdat je dan bij de meeste machines
te ver moet reiken om ze neer te kunnen leggen. "Als je dan zit krijg
je het zeker in je rug". Een werknemer lost het probleem van het lange
staan zó op: "Soms ga ik even een paar emmers halen om een kwartiertje
zittend te kunnen opleggen". Hij had soms ook last van zijn rug, maar
dat was niet verwonderlijk want in mei boste hij soms van zeven uur 's
morgens tot elf uur 's avonds.
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De statische belasting als gevolg van de sterke plaatsgebondenheid van
het werk heeft ernstigere gevolgen, wanneer de houdingen (staan en
zitten) niet kunnen worden afgewisseld (zie verder 2.4).
Geestelijke belasting
Bij de bosmachine van Smits leg je de anjers op een lopende band die
kontinu doorloopt. Aan deze band zijn drie of vier inlegplaatsen. Aan
het einde van de band geeft de teller, als er tien anjers zijn gepas-
seerd een signaal door dat er één komplete bos is, die nu verder
doorschuift naar het bindapparaat. De nieuwe anjers moeten netjes
tussen de anjers die er al liggen gelegd worden. De inleggers moeten
dus niet alleen opletten bij het sorteren, maar ook bij het neerleg-
gen. Dit is, als de band op goede snelheid loopt niet moeilijk, maar
het vergt wel voortdurend enige extra aandacht. Als je lang achtereen
sorteert, is dit op den duur vermoeiend voor je ogen. En dat geldt ook
voor de band zelf: sommige mensen vinden het irritant om voortdurend
op een lopende band met anjers te moeten kijken.
Bij de bosmachine van Van de Berg moeten de anjers in bakjes gelegd
worden die stilstaan. Het inleggen bij deze machine is wat gemakkelij-
ker, omdat je niet bij elke anjer hoeft te kijken of die op de goede
plek terechtkomt.
Bij de Smits kontroleert de inlegger de anjers, om te kijken of het
geen verkeerde is. En tegelijk kijkt hij of degene voor hem er geen
verkeerde tak tussen heeft gelegd. Dit kontroleren doe je bijna auto-
matisch en het is een kwestie van sekonden. Bij de machine van Smits
zijn de anjers van je buurvrouw goed te zien, omdat ze náást elkaar
liggen. Alleen moet je, zodra je een verkeerde ziet, deze vliegensvlug
pakken voordat hij met de lopende band verdwenen is. Als je hem dan
blind pakt - hopelijk niet de verkeerde - moet je goed opletten dat je
de volgende anjer niet mee- of scheeftrekt. Deze problemen kent de Van
de Berg niet, omdat het bakje met anjers voor je neus stilstaat. Een
nadeel van de Van de Berg is wel dat je minder goed ziet of er ver-
keerde anjers voor je liggen, omdat ze bovenop elkaar liggen. Een
nadeel voor de tuinder dus.
Bovenstaande problemen doen zich minder voor als de sorteerders veel
ervaring hebben. In de piekperiodes, als er veel tijdelijke mensen
meewerken, zal er dus wel vaker een verkeerde tak in de bossen zitten.
Bij de Smits heeft de laatste inlegger dan een zwaardere taak.
53
Tempo en ritme
Bij de anjerbosmachines bepalen de mensen zelf hoe snel ze de takken
opleggen en in welk ritme. Tempo en ritme zijn alleen afhankelijk van
de kollega's en de tuinder. De inleggers zijn van elkaar afhankelijk,
alleen verschilt dat voor beide machines.
Een hoog tempo is niet altijd vervelend: "Bij de eerste snee van een
bed heb je prima kwaliteit anjers, dan kun je snel werken, en dat
werkt ook het lekkerst". Bij de Van de Berg bepaalt de laatste inleg-
ster min of meer de snelheid waarmee ingelegd wordt. Bij dit type hoef
je de anjers niet zo nauwkeurig neer te leggen.
Bij de Smits moet de laatste inlegster haar takken tussen die van de
anderen inleggen. Als deze te snel werken kan ze haar takken niet goed
neerleggen. En ze heeft dan ook geen tijd voor de kontrole van de
takken van de anderen.
De werknemers vertelden hierover het volgende: "De laatste oplegplaats
is het belangrijkst. Als zij niet doorwerkt, heb ik niks te doen. En
nu eens langzaam werken en dan weer snel is vermoeiend. Lange pauzes
is ook niet fijn". En "je kan er wat van zeggen als het te hard gaat.
Als de band te hard staat, kun je de anjers niet goed tussen de
anderen leggen. Hij moet recht liggen".
Tot zover de verschillen tussen beide machines, niet revolutionair,
maar het geeft wel aan dat zelfs toevallig ontstane verschillen duide-
lijke effekten hebben voor de werkomstandigheden. Als bij het ontwerp
van een machine rekening zou worden gehouden met de belangen van
werknemers, kan de situatie verbeteren.
Eindoordeel
Het meest vakbekwame werk, het bossen net de hand, is grotendeels door
de machine overgenomen. En voorzover dat nog niet gebeurd was, heeft
de anjerbosmachine het werk verder opgedeeld.
De werkzaamheid waar de meeste ervaring voor nodig is, het sorteren
zelf, is nog niet geautomatiseerd. Als het werk aan de anjerbosmachine
niet te lang achter elkaar gedaan wordt, is het geen vervelend werk.
Dat wordt echter, zodra er de hele dag gebost wordt zonder af te
wisselen, wel een probleem. De geestelijke en lichamelijke belasting
wordt dan te groot. De kwaliteit van de arbeid is hierdoor verminderd.
Andere nadelen zijn dat de prestatie per werknemer met tellers kan
worden geregistreerd en dat er minder ervaring nodig is bij het werk.
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Daar staat tegenover dat de mensen nu wel met elkaar kunnen praten.
Op de onderzochte modernste bedrijven is de werkgelegenheid (nog) niet
verminderd hoewel er met de anjerbosmachine een veel hogere produktie
per uur bereikt wordt. In de totale trosanjerteelt is de werkgelegen-
heid wel aanzienlijk verminderd. De hogere trosanjerproduktie kompen-
seert daar de verminderde arbeidsbehoefte.
Mogelijke verbeteringen
Op de volgende punten kunnen de machines verbeterd worden:
- een zodanige konstruktie van de machines dat er gemakkelijk goede
stoelen bij geplaatst kunnen worden. Men moet kunnen zitten én
staan;
- een veiliger bindapparaat is mogelijk door sensoren te plaatsen die
voorkomen dat die werkt, wanneer je met de hand in de buurt komt;
- een minder snerpende zaag;
- geen verdere automatisering van het sorteren, omdat dan het werk
puur uit inleggen bestaat.
Een aantal verbeteringen in de arbeidsorganisatie zijn ook van belang:
het moet een vanzelfsprekende zaak worden dat mensen die werk willen
wisselen dat ook kunnen doen, zowel aan de machine als tussen het
snijden en bossen.
Taakverrijking is met name in de anjerteelt, waar het meeste werk
routinewerk is geworden, broodnodig. Op verschillende manieren kan de
taak van de werknemers verrijkt worden, bijvoorbeeld door hen taken te
laten verrichten, die nu vaak als vanzelfsprekend door de tuinder
gedaan worden: veilingrijden, ziektes opsporen, kwaliteitskontrole,
klimaatregeling, etcetera.
Als de werknemers daar behoefte aan hebben zou het snijden én het
inleggen/sorteren én het inhoezen gewisseld moeten kunnen worden. Het
idee hierachter is dat te lang achtereen dezelfde bewegingen maken
vermeden moet worden.
Er zou geen registratie van de prestaties per persoon moeten plaatsvinden.
Diskussie
l. Heeft één van beide machines - de Smits met de lopende band of de
Van de Berg met bakjes - de voorkeur?
2. Hoe zou een ideale bosmachine er voor een werknemer uitzien, ervan
uitgaande dat er bosmachines nodig zijn?
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3. Bij de Smits kontroleert de werknemer aan het laatste inlegstation
het werk van zijn of haar kollega's. Hij moet eventuele slechte
anjers wegpakken. Dit kan een bron van irritaties zijn. De machine
zou daarom zo gekonstrueerd moeten worden dat werknemers meteen hun
eigen werk kunnen korrigeren.
4. Wat vind je van de persoonlijke registratie?
5. Wat vind je van de voorgestelde verbeteringen?
1.4.4 Overige machines
Enkele voorbeelden:
Een sla-oogstmachine snijdt de kroppen sla af en brengt met een lopend
bandje de kroppen sla op werkhoogte. Dan worden met de hand de slechte
blaadjes verwijderd en de kroppen ingepakt. De sla moet dan wel op
witte folie worden geteeld. "Speciaal bij het oogsten wordt de werk-
houding sterk verbeterd (staande in plaats van gebukt of geknield
werken). (...) Deze specifiek voor de kropsla ontwikkelde machines
zijn met (misschien) enige aanpassingen ook geschikt te maken voor de
andere in goten geteelde eenmalig oogstbare plantgewassen" (Hendrix,
1986). De sla-oogstmachine is niet alleen in goten toepasbaar, maar
ook op bedrijven, waar op wit plastic folie of op beton wordt geteeld.
Met het gebruik van de sla-oogstmachine wordt het tempo en ritme door
de machine bepaald.
Het idee voor het telen van sla in goten is ontwikkeld op het proef-
station in Naaldwijk (Ammerlaan, 1985). De goten worden in een cen-
trale ruimte met een plantmachine volgeplant, waarna de goten tegen
elkaar worden aangezet in de teeltruimte, op een rondgaande ketting-
band. De goten worden dan mechanisch wijder gezet. In ieder geval gaat
er werkgelegenheid verloren. Deze techniek wordt nu met subsidie van
de Westlandse groenteveilingen op zes bedrijven uitgetest net boter-
en ijssla (Krom, 1986).
Aan een plukrobot voor tomaten wordt wel gedacht, maar die is erg
moeilijk te ontwikkelen. Er is een driedimensionaal zoeksysteem op
kleur nodig, dat tussen bladeren door zijn weg moet vinden.
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In de rozenteelt is het inleggen bij de sorteermachine ook erg sta-
tisch werk. Momenteel wordt gewerkt aan het mechanisch inleggen van de
rozen met behulp van lasers. Dit zal grote gevolgen hebben voor de
werkgelegenheid.
Indien daar het tellen van de rozen geautomatiseerd kan worden, zal
het praten makkelijker zijn.
1.5 Transport
In de potplantenteelt is bij twee bedrijfssystemen automatisering
mogelijk. Deze zijn gebaseerd op verschillende transportsystemen. Het
ene heeft als uitgangspunt de transporttabletten, de andere betonvloe-
ren met transportbanden. De automatisering betreft hier in eerste
instantie het transport, maar dat is niet de hoofdzaak, gezien het
feit dat transport niet meer dan tien procent van de arbeid op een
bedrijf vraagt.
Bedrijven kunnen momenteel bij transporttabletten meer automatiseren
dan bij betonvloeren. Maar ook voor betonvloeren staat er automatise-
ring op stapel. Het derde bedrijfssysteem in de potplantenteelt is met
(rol)tafels. Hierbij is geen automatisering mogelijk, dus dit systeem
heeft geen toekomst.
Het is de vraag welk geautomatiseerd systeem in de toekomst zal door-
zetten. Deze vraag is belangrijk voor de werknemer, omdat op dit
moment op betonvloeren moet worden gebukt en bij transporttabletten op
werkhoogte wordt gewerkt. De transporttabletten zijn voor het werk
vergelijkbaar met tafels en betonvloeren met de grond. De oude diskus-
sie over de voor- en nadelen van tafels ten opzichte van de grond
wordt bij de modernste technieken weer herhaald. Waarbij wel moet
worden bedacht dat nu onderzocht wordt of het op werkhoogte brengen
van de planten gemechaniseerd kan worden.
In 1.5.1 wordt op transporttabletten ingegaan, in 1.5.2 worden beton-
vloeren belicht en vergeleken met transporttabletten en er worden
konklusies getrokken.
Ook in andere teelten worden transportsystemen gebruikt. In 1.5.3
wordt op het buisrailsysteem ingegaan.
In de jaren 1981 tot en met 1983 is vrij veel geïnvesteerd in trans-
portsystemen (Anon, 1985a).
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1.5.1 Transporttabletten
De belangrijkste reden om in te gaan op de transporttabletten is dat
zij worden toegepast op de meest geautomatiseerde glastuinbouwbedrij-
ven van dit moment, namelijk potplanten-, opkweek en vermeerderingsbe-
drijven. De transporttabletten zijn de basis of infrastruktuur, waarop
de verdere automatisering is gebouwd tot een kompleet bedrijfssysteem.
De transporttabletten zijn vooral geschikt voor arbeidsintensieve
gewassen. In de potplanten zijn dit bijvoorbeeld begonia, potchrysan-
ten, kalanchoë, saint paulia; dit zijn veelal kleinere planten. Het
zijn belangrijke teelten.
Deze techniek kan in principe ook op groente- en bloemenbedrijven
worden toegepast. De teelt van snijchrysanten op transporttabletten is
een aantal jaren geleden geprobeerd en mislukt (Hendrix, 1982; Van
Weel, 1982). Volgens een leverancier van deze tabletten zal dit op den
duur wel mogelijk worden. Ook van zaaigewassen (vooral radijs) is de
toepassing op transporttabletten nagegaan (Ammerlaan, 1985).
Met deze investering zijn enorme bedragen gemoeid, evenveel als met de
glasopstand zelf. Het rendement ten opzichte van de betonvloeren is
doorslaggevend.
Techniek
Transporttabletten, ook wel rolkontainers genaamd, zijn voor het eerst
toegepast in 1975 en sinds 1978/79 zijn meer bedrijven hierop overge-
gaan. Transporttabletten zijn verplaatsbaar door het gehele bedrijf.
De bakken van 1,60 bij 3,00 meter met een opstaande rand worden naar
een centrale plaats vervoerd. Op deze centrale plaats zijn op de
modernste bedrijven pottenrobots aanwezig. De potten uit de oppotma-
chine (zie 1.2.2) worden daarmee automatisch uitgezet op het trans-
porttablet. Na enige tijd kunnen de planten met de pottenrobot wijder
worden gezet. De potten worden met de ene pottenrobot opgepakt en met
een lopende band naar de andere pottenrobot gebracht, die ze wijder
zet.
Het transport in de kas gebeurt bij dit systeem nu ook al volledig
automatisch. De tabletten worden met behulp van streepjeskodes vanuit
de werkruimte in de juiste kap weggezet en weer opgehaald. Dat kan
tevens
’s
nachts gebeuren. Met de streepjeskodes aangesloten op maga-
zijnsystemen kan worden bijgehouden waar de transporttabletten staan
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en wat de groeiomstandigheden daar zijn. Dit maakt een gedeeltelijk
geautomatiseerde planning mogelijk (Van Tilburg, 1986a: 11).
Tot nu toe worden de meeste andere werkzaamheden nog met de hand
verricht: zoals het insteken en het afleveringsklaar maken.
De belangrijkste belemmering bij de toepassing van transporttabletten
en verdere automatisering is dat het gewas te weinig uniform is.
Wanneer een bepaalde plantensoort erg ongelijk groeit, moeten de
tabletten veel vaker naar de centrale werkruimte worden gehaald. De
eerste keer zijn bijvoorbeeld maar een paar planten afleveringsklaar,
en dan komt het tablet nog een paar keer terug. Dat kost teveel
arbeid, dus moeten er paden zijn om er gemakkelijk bij te kunnen. De
transporttabletten kunnen om deze reden alleen worden toegepast bij
uniform groeiende gewassen, zoals saintpaulia (= kaaps viooltje) en
potchrysanten. Zelfs daar zijn er problemen met uniformiteit, vooral
in de winter. Sorteren lost het probleem niet op, omdat een plant in
één week uit elkaar kan groeien. Alle groeifaktoren moeten gelijk
zijn: plantmateriaal, klimaat, bemesting, beregening, etcetera.
Het automatiseren van het insteken is al behandeld in 1.2.2.
Voordat het afleveringsklaar maken kan worden geautomatiseerd, wordt
dat opgedeeld in twee aparte handelingen, het sorteren en verpakken.
Het sorteren automatiseren kan al over enkele jaren, het inpakken
duurt nog langer. Het sorteren kan vooreerst gebeuren door een ervaren
kracht die de tweede soort eruithaalt aan de lopende band van de
pottenrobot. Later kan bij automatisering een kamera een opname maken
en die vergeleken wordt met de gegevens (het referentiekader) in de
komputer. Deze gegevens moeten worden aangepast aan de vormverschillen
per seizoen (Van Tilburg, 1986a: 4-5). Automatisch sorteren is niet
alleen mogelijk bij het eindprodukt, maar ook bij het insteken en het
wijder zetten. Vier maal sorteren verbetert het ekonomische resultaat,
waardoor het extra interessant wordt om het sorteren te automatiseren.
Momenteel heeft het afleveringsklaar maken nog de laagste produktivi-
teit op verregaand geautomatiseerde potplantenbedrijven. Tegenover de
aantallen van 1000 tot 1500 per uur uitzetten of wijder zetten staan
200 tot 280 planten per uur afleveringsklaar maken. Afleveringsklaar
maken gaat vrij langzaam, doordat er gedurende een aantal dagen kleine
bestellingen in verschillend fust worden verzameld. Indien planten
uniformer worden, kan het inpakken sneller door een tablet in één keer
in te pakken. De verpakte planten kunnen tijdelijk worden opgeslagen
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in meerdere lagen in koelcel of kas. Dit vereist wel een betere plan-
ning, omdat de planten daar niet te lang kunnen blijven staan. De
volgende stap, automatiseren, wordt gemakkelijker als het hele tablet
wordt verwerkt en er uniform fust wordt gebruikt. Volledig automati-
seren is echter vrij moeilijk, omdat een bruin blaadje toch verwijderd
moet worden. De kwaliteitseisen houden de automatisering dan tegen.
Indien een goede kwaliteit niet goed genoeg betaald wordt om de ar-
beidskosten van het verwijderen van een blaadje goed te maken, wordt
dat op de koop toe genomen. En misschien hoeft dat zelfs niet als de
winst wordt gezocht in het produceren van grote aantallen.
Met transporttabletten is meerlagenteelt technisch mogelijk. De trans-
porttabletten kunnen worden gebruikt om de laag met kunstlicht af te
wisselen met de laag Het daglicht. Het wisselen gebeurt 's nachts,
omdat anders het gevaar voor de mensen te groot is. De problemen
hierbij zijn echter nog groot. Het Imag vindt verder onderzoek niet
zinvol, omdat ze het bedrijfskundige resultaat van de effekten van
kunstlicht op de produktie en kwaliteit (kleur en vorm) van de planten
niet kunnen inschatten. Een ander probleem is dat belichting erg duur
is. Desondanks gaan wel steeds meer bedrijven over op kunstmatige
belichting met behulp van totalenergy-installaties. Door een verdere
ontwikkeling wordt wel verwacht dat het stroomverbruik lager wordt. De
temperatuurbeheersing in de zomer tussen de lagen is ook moeilijk te
regelen.
Nog weinig tuinders durven de investering aan. Meerlagenteelt kan wel
worden toegepast in een fase van de teelt met een lagere lichtbehoef-
te, bijvoorbeeld bij het bewortelen van de stek. Alleen enkele tuin-
ders die geen uitbreidingsmogelijkheden hebben en geen nieuw bedrijf
willen beginnen besluiten hiertoe op dit moment (Van Tilburg, 1986:
4).
Er zijn twee Nederlandse bedrijven die transporttabletten met de
bijbehorende automatisering kunnen plaatsen op een glastuinbouwbe-
drijf: Intransit en Hawe. Intransit betrekt de pottenrobot van een
gespecialiseerde firma, Javo. De belangrijkste exportmarkten van deze
bedrijven zijn Skandinavië en de Verenigde Staten.
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Bedrijf
Een informant vertelt: "De filosofie achter dit bedrijfssysteem is
'werken in de werkruimte, kweken in de kweekruimte'. Tuinders willen
minder geloop op het bedrijf en meer produktie met hetzelfde aantal
mensen, omdat het moeilijk is goede mensen te krijgen". Het verplaat-
sen van werk naar de schuur maakt mechanisering van handelingen moge-
lijk. De gedachte om de plant te verplaatsen in plaats van de mens of
de machine er heen te brengen, tref je ook aan bij het transporteren
van goten met kleine gewassen (Ammerlaan, 1985) en het verplaatsen van
tomatenplanten naar het begin van het pad, waarvoor het Imag een proef
heeft gedaan. Dit geeft een arbeidsbesparing van naar schatting dertig
tot veertig procent. Op stekbedrijven is dat meer. Op verschillende
manieren wordt die bereikt. Het transport gaat automatisch, dat is
maar een besparing van zeven procent bij begonia (Peeters, 1983: 87).
Er is geen onderbrekingsverlies doordat mensen uit het werk gaan om
een tablet op te halen. Het belangrijkste is echter het automatiseren
van het uit- en wijder zetten. Verder wordt de organisatie én kontrole
van de werknemers veel eenvoudiger als zij op één plaats werken. Als
het geheel geautomatiseerd wordt, kunnen de tabletten door een goede
planning vroegtijdig naar de werkruimte worden gebracht en zijn er
geen onderbrekingsverliezen. De arbeidsbesparing komt verder uit een
hogere arbeidsproduktiviteit door een optimaal klimaat, werkhoogte en
reikafstand. Bovendien heeft een tuinder de mogelijkheid meer kontrole
over het personeel uit te oefenen.
Bij roltafels kon een hogere ruimtebenutting worden gerealiseerd. Bij
transporttabletten kan deze nog hoger worden door het ontbreken van
paden in de kap en door boven het middenpad en de werkruimte een laag
tabletten aan te brengen. De ruimtebenutting kan nog verder omhoog
wanneer er in de toekomst een buffer wordt gemaakt voor de opslag van
tabletten in meerdere lagen. Daar wachten planten voor een verdere
behandeling (snoeien, verpakken, etcetera), zodat lege plekken in de
kas voorkomen worden.
In theorie betekent 'kweken in de kweekruimte' een optimaler klimaat
in de kas voor de planten. Dat is in de praktijk echter geen voordeel,
omdat er op slechts weinig bedrijven met het werkklimaat in de kas
rekening wordt gehouden. Alleen bij de bestrijding, beregening en de
beworteling (hoge temperatuur en luchtvochtigheid) wordt er rekening
mee gehouden.
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Nadelen van de transporttabletten voor de tuinder zijn de hoge inves-
teringen en de noodzaak om beter te gaan plannen en organiseren. Een
goede planning is noodzakelijk, omdat er veelal geen loopruimte tussen
de tabletten meer is in de kap. Een slechte planning maakt dat de
voordelen van dit bedrijfssysteem niet worden benut en de investerin-
gen niet kunnen worden terugverdiend. Het geeft dan alleen maar nade-
len, want het is moeilijk om bij de tabletten te komen. Een informant
is van mening dat "veel tuinders begeleiding nodig hebben bij de
invoering, omdat ze niet gewend zijn zover vooruit te denken. Het is
een overschakeling van een kruiwagen- naar een knopsysteem. Het lijken
logische problemen, maar de gewenning aan nieuwe systemen is moeizaam.
De arbeidsorganisatie moet niet te strak zijn, anders treden wachttij-
den op als opeenvolgende handelingen van elkaar afhankelijk zijn".
Werknemer
In dit geautomatiseerde systeem zijn er nog maar enkele werkzaamheden
overgebleven: insteken, sorteren en verpakken. Op transport, uit- en
wijder zetten hoeft alleen nog toezicht te worden gehouden. Degene die
bij het wijder zetten de machine in de gaten houdt, kan ook de slech-
tere planten eruithalen. De gevolgen voor de werknemer zijn sterk
afhankelijk van de mate waarin het systeem is geautomatiseerd. Eerst
wordt ingegaan op wat werknemers nu van het werk vinden. Omdat de
werkzaamheden nogal verschillend van karakter zijn, worden werkzaamhe-
den op een chrysantenstek- en saintpauliabedrijf apart uitgewerkt.
Daarna wordt een toekomstbeeld geschetst van hoe het werk er gaat
uitzien als de automatisering volledig is doorgevoerd.
Chrysantenstekbedrijf
Het werk waar het eerst op wordt ingegaan is dat van een kraanmachi-
nist. Hij vervoert transporttabletten met een rijdende brug vanuit de
kas naar de werkruimte. Op de allermodernste bedrijven is dit apparaat
niet nodig als het mogelijk is aan de ene kant van de kap de tabletten
erin en aan de andere kant eruit te laten komen, ze gaan dan rond.
De kraanmachinist vertelt: "lk heb het best naar mijn zin. Het werk
wordt wel eens eentonig; ik doe de hele dag hetzelfde: tabletten
halen."
Vroeger werd op tafels in de kas ingestoken en opgeraapt. De bewortel-
de stek werd daar al in zakjes gedaan, die in bakken over de rand van
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de tafel naar voren werden gesleept en op de kar gezet. Nu wordt de
stek in perspotten gekweekt en in bakken afgeleverd. "Met de trans-
porttabletten gaat het gemakkelijker. Ik hoef niks te tillen. Maar
vroeger was het wel gezelliger, ik had meer kontakt met de mensen. Nu
ben ik het meest op m'n eigen bezig. Ik heb alleen kontakt met de twee
mensen, die ik help als ik klaar ben. zij maken de tabletten, die ik
naar voren breng, leeg en zetten de trays op pallets. Ik weet niet
meer beter [na zeven jaar]. Ik heb een walkman", aldus de werknemer.
Het werk is niet zwaar: "op knopjes drukken". Hij zit wel voortdurend.
Het werk is geestelijk niet inspannend: "het gaat allemaal automa-
tisch. Het gebeurt wel eens dat ik heen en weer rijd en niks bij me
heb."
Het tempo en ritme kan hij zelf bepalen. "Ik heb het rustiger gekregen
sinds ik de tabletten niet meer hoef op te halen bij de instekers,
daar rollen ze zo de kas in. Ik moet wel wachten tot de tabletten leeg
zijn gemaakt. Ik zou wel eens door willen werken."
Hij krijgt op welk werk in één week moet gebeuren. Zelf kan hij de
volgorde bepalen en welke dag in de week het gebeurt. Dat is de reden
die hij geeft, waarom hij het werk niet wil wisselen (zie 2.1).
Voor het werk is niet veel vakmanschap vereist: "In één of twee weken
is het te leren. Je moet goed opletten dat de grijpers van de kraan
goed hangen. Het moeilijke is om een soort te herkennen uit de vijfen-
vijftig soorten op het bedrijf. Ik krijg alleen op in welke kap de
planten staan." Met een magazijnsysteem is de plaatsbepaling van het
tablet echter gemakkelijk te automatiseren.
"Ik kan zo niet verder komen in mijn werk, maar ik verdien genoeg",
drukt hij zijn toekomst uit.
Een andere taak op het bedrijf is het insteken in de werkruimte. Dat
kost veel arbeid, omdat iedere twee weken weer nieuwe stek wordt
gestoken. De bakken met perspotten staan op een lopende band. De
insteker pakt de bak van de lopende band en steekt met twee handen de
chrysantenstek in. De bak met stek wordt op een lopende band afgevoerd
en automatisch op een transporttablet gezet. Het volle transporttablet
glijdt van de stelling, zo de kas in. In de drukke tijden zijn extra
vrouwen aan het insteken op stellingen waar de transporttabletten
worden neergezet. Daar worden de bakken niet met een lopende band aan-
en afgevoerd.
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De gehele dag doen de vrouwen maar één handeling. Het lijkt ons wel
erg eentonig. (Er is niet met deze vrouwen gesproken. Opvallend is dat
mannen insteken als het moeilijker is, zoals bij de Bromelia; als
insteken slechts een deel van het takenpakket is, of als er ook toe-
zicht op de machine moet worden gehouden; zie 1.2.2). De zithouding
van de insteeksters lijkt goed, maar opstaan voor het pakken en weg-
zetten van de bakken is niet meer nodig, waardoor er weinig beweging
mogelijk is. De houding van de vrouwen die in de drukke tijden werken,
is minder goed. Dit komt doordat ze geen stoelen hebben en voorover
moeten leunen. Het insteken gebeurt razendsnel. Het tempo en ritue
kunnen de mensen zelf bepalen, omdat ze zelf een nieuwe bak pakken en
wegzetten. Bij veel bedrijven met transporttabletten wordt direkt aan
de oppotmachine ingestoken (zie 1.2.2), dan wordt het tempo en ritme
wel opgelegd. De situatie van de insteeksters op dit bedrijf lijkt
relatief gunstig, tenminste als mensen niet naar prestatie worden
betaald. De bedrijfsleider vertelt ons dat de mensen het aantal bakken
tellen. Dat wijst op het betalen naar prestatie, waar wordt er anders
voor geteld? Er is veel lawaai van een apparaat voor het maken van
perspotten op tien meter afstand, waardoor het nauwelijks mogelijk is
met elkaar te praten.
Het is opvallend dat de kraanmachinist zijn werk wat op het eerste
gezicht wel leuk lijkt, zeker vergeleken met het insteekwerk, bestem-
pelt als eentonig. Dit komt door de herhaling van handelingen. Boven-
dien hoeft hij niet te lopen en heeft weinig sociaal kontakt. Het werk
van de kraanmachinist is op modernere bedrijven niet nodig.
Het insteken op het vermeerderingsbedrijf (op het produktiebedrijf
ligt dat anders, zie 1.2.2) en stekplukken verdwijnt voorlopig niet,
dat is moeilijk te automatiseren behalve bij meristeemvermeerdering.
Op het kantoor werken andere mensen voor de administratie; dit werk
kan deels door een managementkouputer worden overgenomen. Dan blijven
‘
alleen kontrolerende taken over naast de routinehandelingen.
Saintpauliabedrijf
Op een saintpauliabedrijf worden nu plannen gemaakt voor een uitbrei-
ding van de teeltruimte. Daar komt dan een volautomatisch transportta-
blettensysteem. De werkverdeling op het oude bedrijf met vaste tafels
is op het ogenblik: maandag en dinsdag inpakken; woensdag de niet-
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afleveringsklare planten bij elkaar zetten en oppotten; donderdag
verder oppotten en uitzetten; vrijdag weer inpakken. In het nieuwe
systeem is het bijeenrapen en uitzetten niet meer nodig; dat doet de
pottenrobot. Ook het intern transport om de bij de tafel ingepakte
planten naar de schuur te brengen verdwijnt.
De automatisering levert volgens de bedrijfsleider 60% arbeidsbespa-
ring op: 25% intern transport, 20% bijeenrapen en uitzetten en l5%
door een opgelegd tempo. Hij vergeet te vertellen dat de kontrole van
de werknemers ook eenvoudiger wordt. De bedrijfsleider vindt het oude
systeem een erg 'strakke werkverdeling', bij de uitbreiding wordt het
'soepeler'. Op de vraag of het werk dan meer wordt afgewisseld, zegt
hij: "Dat zal waarschijnlijk niet gebeuren, omdat de verschillende
werkzaamheden tegelijk moeten worden uitgevoerd: als met het inpakken
gaten (= lege plekken in de kas) vallen, kunnen al planten worden
opgepot en de gaten opgevuld". In de oude situatie worden de handelin-
gen ná elkaar uitgevoerd; iedereen moet dan in één week verschillend
werk doen. In de nieuwe situatie hoeft ieder nog maar één handeling te
doen en het is maar afwachten of er dan afgewisseld wordt. Nu zitten
vrouwen ook de hele dag te verspenen op dit bedrijf. De bedrijfsleider
heeft liever twee ploegen, omdat het eentonig werk is (en daarom lang-
zamer gaat?). De bedrijfsleider is wel van plan om het kontroleren van
de machines door verschillende mensen te laten doen, maar niet iede-
reen wil of mag dat doen. Verder moet niet worden vergeten dat ver-
schillende handelingen uit het takenpakket gaan verdwijnen. De mini-
saintpaulia zullen niet worden geteeld op tabletten, omdat ze door de
kleine pot topzwaar zijn en omvallen bij het vervoer.
Toekomstbeeld
Als het transport volledig is geautomatiseerd, hoeft niemand meer in
de kas te komen. Dat heeft grote voordelen. uit een onderzoek naar
arbeidsomstandigheden blijkt dat werknemers het meeste hinder onder-
vinden van warmte in de kas (Tamminga, l986). Een tuinder zal dat
echter ook aangrijpen om dan niemand meer in de kas toe te laten
vanwege een betere hygiëne, als bescherming tegen bestrijdingsmiddelen
en vanwege het voorkomen van storingen (tegen een transporttablet
stoten verstoort het oppakken en neerzetten door de pottenrobot). Dat
die ontwikkeling niet ver meer is, bewijst het verhaal van een infor-
mant: "Op een bedrijf met transporttabletten staat op een deur al een
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bordje met 'verboden voor werknemers'. naar rijdt een elektrische
trein, die tabletten van het werkstation de kas inbrengt. Die kan
alleen maar funktioneren als die geen obstakels, zoals mensen, tegen-
komt. De werknemers veroorzaken de meeste storinge". Een veredelings-
en vermeerderingsbedrijf van chrysanten en kalanchoës met een omzet
van 25 miljoen gulden gaat binnenkort een nieuwe produktie-afdeling
bouwen die zoveel mogelijk geautomatiseerd wordt. De reden is "een nog
beter produkt te ontwikkelen" en "betere werkomstandigheden" voor
medewerkers. "De produktiemedewerkers hoeven niet meer werkzaam te
zijn in het kassenkomplex, wat al een aanzienlijke verbetering is voor
wat betreft de werkomstandigheid (klimatologisch gezien wordt er in de
produktie-afdelingen een zo hoog mogelijke luchtvochtigheid aangehou-
den, een temperatuur van vijfentwintig graden en er wordt voor een
periode van driekwart van het jaar belicht door middel van assimi-
liatiebelichtinginstallaties)". Werknemers hoeven niet meer in de kas
te komen, omdat de planning en het transport volledig automatisch ge-
schiedt. De tabletten met stek worden automatisch getransporteerd naar
de klimaatafdeling. Afhankelijk van de buitenlichtomstandigheden wor-
den ze automatisch opgehaald; kontrole is niet meer nodig.
Niet meer in de kas hoeven komen, verlaagt de betrokkenheid van de
werknemer. Hij ziet de planten niet meer groeien, waardoor het een
fabrieksmatig produkt wordt, waar hij nog één handeling aan verricht.
Als er dan toch in de kas moet worden gewerkt, bijvoorbeeld door een
slechte organisatie, storingen of reparatiewerkzaamheden, zijn de
werkomstandigheden voor mensen erg slecht. Er zijn giftiger bestrij-
dingsmiddelen toegelaten, omdat toch niemand meer in de kas hoeft te
komen. Momenteel komt het al voor dat mensen op plaatsen in de kas
moeten werken, die daar niet voor zijn ingericht: tussen de transport-
tabletten is meestal geen ruimte (de ruimtebenutting moest hoger); er
de middenpaden zijn gevuld met rollenbanen. Het is dan 'buizen klim-
men' om de tabletten te bereiken. Dit is nodig als er niet goed
gesorteerd is: een deel van de planten worden te groot, zijn eerder
verkocht of bloeien uit. "Voor een tablet van honderd planten waar er
dertig goed van zijn gaan ze niet het hele tablet uit de kas halen.
Een tuinder stuurt zijn mensen de kas in, die over pijpen klimmen,
bakjes voor de buik: ga maar 'aapje spelen'", aldus dezelfde infor-
mant. Ook worden wel hele tabletten versjouwd (de reden om ze niet te
groot te maken) of in de kas wordt ingestoken op de tabletten.
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Dus als het niet goed georganiseerd is, is het 'buizen klimmen'.
Wanneer het wel goed georganiseerd is, is het risiko van sleur en
eentonigheid groot.
Het werken in de werkruimte hoeft bij automatisering van het transport
niet meer te worden onderbroken voor de aanvoer van tabletten. De
werkzaamheden waar nog mensen voor nodig zijn, kunnen worden terugge-
bracht tot het insteken en het inpakken van de planten in identiek
fust. Het sorteren gebeurt eerst voorlopig nog op de lopende band. De
werknemer ziet dan zo'n 5000 planten per uur langs suizen en moet door
knopjes in te drukken een deel op een andere lopende band brengen. Bij
een rozensorteermachine is het al geprobeerd om de mindere kwaliteit
rozen eruit te laten halen. Na een uur werken daalde de arbeidspresta-
tie zo dat het experiment is gestopt. Het sorteren tijdens het wijder
zetten en afleveringsklaar maken wordt ook geautomatiseerd. Eén kon-
troleur kan dan tegelijk de oppotmachine en de pottenrobot in de gaten
houden. Nu is degene bij de pottenrobot nog te druk bezig met storin-
gen opheffen en bakken aanvullen. Dat neemt steeds verder af.
Mogelijke verbeteringen
Een decentrale organisatie van de teelt en de arbeid lijkt een moge-
lijk alternatief te zijn. De gedachte hierbij is dat werknemers op een
groter bedrijf gemakkelijker zelf werkwisseling kunnen regelen.
Een leverancier van transportsystemen merkt hierover op: "Decentrale
organisatie vereist wel veel overleg en afstemming. Een vorm van
decentralisatie is te vinden bij chrysantenstekbedrijven. Vaak zijn
dit gescheiden bedrijven met een moederplantendeel waar de stek ge-
plukt wordt en een deel voor de opkweek van stek. Via één bedrijfskom-
puter met meerdere terminals zal er hier ook centraal moeten worden
gekoördineerd, omdat zodoende flexibiliteit in de produktie het best
gerealiseerd kan worden om op de markt in te spelen."
Zo'n decentralere organisatie lijkt een goed idee, maar het werkt
misschien alleen in de hand dat mensen in een decentraal georganiseerd
deel van het bedrijf eentonig werk doen. Zo wordt de mogelijkheid van
afwisseling tussen stek plukken en insteken (beide monotone werkzaam-
heden) op respektievelijk het moederplanten- en opkweekdeel van een
chrysantenstekbedrijf, uitgesloten bij decentralisatie, zeker als er
sprake is van twee lokaties.
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1.5.2 Betonvloeren
Op betonvloeren zelf is op dit moment weinig automatisering mogelijk.
Het onderzoek hiernaar is echter al ver gevorderd.
De teelt op betonvloeren is een alternatief voor het gebruik van
transporttabletten. De investeringen zijn beduidend lager: Betonvloe-
ren kosten vijftig tot zestig gulden per vierkante meter en de tablet-
ten kosten twintig gulden meer per vierkante meter, nog zonder de
investeringen in pottenrobots en stapelaars.
De teelt op betonvloeren is vooral geschikt voor arbeidsextensieve
gewassen, vooral grote planten. Er hoeft relatief weinig werk in de
kas te gebeuren en grote planten zijn moeilijker vervoerbaar op ta-
bletten. Steeds meer worden ook meer arbeidsintensieve gewassen (voor-
al kleine planten) op betonvloeren geteeld. Het areaal potplanten dat
op werkhoogte wordt geteeld (vaste tafels en roltafels en transportta-
bletten) is 250 hektare, dat is vijftig procent van het areaal pot-
planten (CBS, 1985: 76). Bij kleine planten op beton wordt gewerkt in
een slechte houding. Hierover zijn geen werknemers geïnterviewd, omdat
nog geen sprake is van een geautomatiseerd systeem en het Imag reeds
een studie heeft verricht naar de ergonomische kant van het werk.
Naar schatting is al op honderd hektare beton gestort. Begin 1984 was
dit 78 hektare (CBS, 1985). Betonvloeren worden vooral op potplanten-
en (voor jonge groenteplanten opkweekbedrijven) aangelegd. Straks
zullen ook op groente- en bloemenbedrijven met een substraatteelt
betonvloeren worden aangelegd, omdat daarmee energie wordt bespaard,
de hygiëne beter is en water en meststoffen kunnen worden teruggewon-
nen.
Techniek
Betonvloeren zijn door het Imag toepasbaar voor de tuinbouw gemaakt.
In deze paragraaf gaat het vooral om de transportsystemen op beton-
vloeren. Deze hoeven niet veel anders te zijn dan op de grond, behalve
dat de mechanisatie eenvoudiger is als de grond helemaal vlak is en de
draagkracht zwaardere machines toelaat. Tot nu toe wordt geen geauto-
matiseerd transport gebruikt. Er worden karretjes en overgewaswagens
aan een monorail gebruikt en transportbanden in de kas gehangen.
Er zijn ook al bedrijven die in de bewortelings- of opkweekfase begin-
nen met bakken. De bakken worden nu nog niet mechanisch opgeraapt. De
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mogelijkheden hiervoor komen er wel. Zo worden tomaten in perspotten
al automatisch opgepakt.
Op het Imag wordt momenteel gewerkt aan het mechanisch oprapen van
kleine potten. Met een vork worden de planten van de grond getild,
waarna een behandeling aan de plant kan plaatsvinden of de planten op
een lopende band worden gezet. Eenmaal op de lopende band kunnen de
planten door het bedrijf worden vervoerd en automatisch worden wijder
gezet. Verder kunnen dan ook andere behandelingen aan de planten
automatisch geschieden. De technieken van automatisch sorteren en
inpakken zijn vergelijkbaar met de automatisering rond transportta-
bletten.
Bedrijf
De teeltresultaten op betonvloeren zijn beter dan op tafels en tablet-
ten door de kleinere temperatuurverschillen in het horizontale en
vertikale vlak. In eerste instantie hebben de betonvloeren opgang
gemaakt door de energiebesparing die daarmee mogelijk is. Dan zijn er
natuurlijk nog de kosten. Zoals eerder aangegeven is het verschil
twintig gulden per vierkante Heter, op een bedrijf van 10.000 m2 is
dat een verschil van twee ton die dan voor bijvoorbeeld verdere auto-
matisering beschikbaar is. Verder vormen betonvloeren een flexibelere
bedrijfsuitrusting, doordat zij grotere mogelijkheden bieden om over
te schakelen op andere teelten. Op dit moment zijn er geen mogelijkhe-
den om groente en bloemen op transporttabletten te telen, wel kan sub-
straatteelt op een betonvloer plaatshebben.
Het grootste beletsel voor de invoering van de teelt op betonvloeren
zijn de arbeidskosten, omdat er nog geen arbeidshandelingen gemechani-
seerd kunnen worden. De transportbanden worden soms niet gebruikt,
omdat voor het installeren van de zware banden veel arbeid nodig is.
Er zal zeker apparatuur worden ontwikkeld voor het mechaniseren van
het oppakken en neerzetten van planten, maar dan blijft het tijdroven-
de verplaatsen een probleem. Tijdens het verplaatsen is de apparatuur
uit bedrijf, maar vraagt wel menskracht. Dit is minder een probleem op
bedrijven die zo klein zijn dat de apparatuur toch niet kontinu wordt
gebruikt, maar op de grote bedrijven wordt al over een meerploegen-
dienst gedacht om de dure apparatuur optimaal te kunnen gebruiken.
Opvallend is dat weinig betonvloeren worden aangelegd in Aalsmeer en
veel meer in het Westland en de rest van Nederland. De informant van
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het Imag denkt: "In Aalsmeer teelt men meer op werkhoogte en men zal
heel moeilijk, alleen om ekonomische redenen, teruggaan naar de
grond". Anderen oordelen daar anders over: "Het ligt aan te lage
ekonomische druk in het Aalsmeerse. Men heeft daar een achterstand in
de technische ontwikkeling". Er zijn wel een aantal mogelijke verkla-
ringen te noemen. Op de kleinere bedrijven in Aalsmeer worden meer
arbeidsintensieve gewassen geteeld. De tuinders en hun familie op deze
bedrijven moeten meer zelf meewerken en hebben misschien daardoor meer
oog voor de arbeidsomstandigheden. Op kleine groente- en bloemenbe-
drijven wordt tenslotte ook geïnvesteerd in een kleurgewichtssorteer-
machine of een anjerbosmachine voor een stuk arbeidsduurverkorting,
terwijl het puur ekonomisch niet uit kan. Een andere reden kan zijn
dat de rest van Nederland minder is gespecialiseerd op één teelt dan
in Aalsmeer. Het kan voor die bedrijven belangrijk zijn om de flexibi-
liteit te houden in de bedrijfsuitrusting om te kunnen overschakelen
naar andere gewassen; dat is mogelijk bij betonvloeren.
De tegenstelling tussen betonvloeren en transporttabletten moet niet
te absoluut gezien worden. Een tussenvorm zijn de roltafels. Er is
minder automatisering mogelijk, maar vraagt ook lagere investeringen
dan transporttabletten. Een strakke planning is hier geen noodzaak,
dus ook geen 'buizen klimmen' als dat mis gaat. Verder zijn roltafels
op werkhoogte.
Werknemer
Lichamelijke belasting
De afgelopen jaren zijn tuinders ook arbeidsintensieve gewassen gaan
telen op de vloer. Bij deze planten moet relatief meer werk in de kas
gebeuren dan bij arbeidsextensieve gewassen, dat betekent vaker buk-
ken. Bovendien zijn het veelal kleinere planten, waardoor dieper moet
worden gebukt. De resultaten voor de gezondheid zijn fnuikend.
In een studie heeft het Imag de fysische belasting vergeleken van het
uitzetten van kleine planten (begonia) aan tafels (dus ook transport-
tabletten) en op vloeren, door hartslagmetingen. "In het onderzoek
bleek de belasting bij het planten uitzetten op de vloeren duidelijk
groter te zijn dan bij hetzelfde werk op tafels en bovendien in drie-
kwart van de gevallen boven de norm voor duurbelasting (...) te lig-
gen. (...) Het is aan te bevelen een weldoordacht werk-rustschema aan
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te houden, wanneer wel en langdurig gewerkt moet worden" (Van der
Schilden, 1985: 17, 20). Het is natuurlijk wel de vraag hoe vaak men
zich aan zo'n werk-rustschema houdt.
Verder heeft het Imag ook nog naar de werkhouding gekeken: "Het bleek
dat het planten uitzetten op vloeren veel slechte werkhoudingen met
zich mee bracht en op tafel geen" (Van der Schilden, 1985: 19). De
werkhouding bij de vloeren is slecht door de kombinatie van een ge-
draaide rug en gebogen benen. Het knielen op de vloeren komt minder
vaak voor, omdat bij het neerzetten van de kleine planten vaak een
vork wordt gebruikt. Dan kun je de planten met bukken goed bereiken.
Wanneer men knielt is dit nog ongezonder.
Op de onderzochte bedrijven waren er ook mensen die de vloeren prima
vonden. De reden hiervoor was moeilijk te achterhalen. Een paar vond
het werken tussen de tafels benauwd, betonvloeren geven een idee van
meer ruimte. Soms was de ruimte tussen de tafels te klein. Men moest
toch ook veel met de rug draaien om de planten bij de tafels uit te
zetten.
Arbeidsextensief
Een informant van het Imag is van mening dat "je tegen betonvloeren
voor arbeidsextensieve gewassen geen enkel bezwaar kan hebben. De
tuinders zetten de planten dan al vaak op eindafstand, zodat zij er
maanden niets aan hoeven te doen". Bij grote planten is er weinig
bezwaar te maken, die zijn bij de kop op te pakken, waardoor er niet
gebukt hoeft te worden. Maar bij kleine planten zegt het onderscheid
tussen arbeidsextensief en -intensief niet genoeg voor de gevolgen
voor arbeid, waarschijnlijk wel voor de rentabiliteit. Het gaat erom
welk deel van de arbeid op het bedrijf in een slechte houding moet
plaatsvinden. Dat kan evenveel zijn bij arbeidsintensieve en -exten-
sieve gewassen. Verder kan deze lijn doorgetrokken worden naar één
persoon: hoe lang per week moet hij of zij in een slechte houding
werken? Er is wel degelijk bezwaar te maken tegen het feit dat iemand
de hele dag in een slechte houding werkt. Het is dan verder niet
relevant of dat gewas veel of weinig arbeid vergt.
Technische oplossingen
Het is duidelijk dat bij kleine planten de gezondheid van de werkers
in de teelt in het geding is. Hiervoor zijn verschillende technische
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oplossingen mogelijk in de vorm van andere teeltmethodes of verdere
automatisering.
In haar publikaties heeft het Imag gewaarschuwd voor het gaan telen
van arbeidsintensieve gewassen op betonvloeren, maar deze ontwikkeling
is toch doorgegaan. Het Imag stelt een kompromis voor. Bij een ar-
beidsintensief gewas wordt geadviseerd het arbeidsintensieve deel van
de teelt op (rol)tafels of transporttabletten te kweken en de afkweek
op grond de te doen. Voor de begoniateelt betekent dit dat tweevijfde
van de bedrijfsoppervlakte op werkhoogte wordt gebracht en drievijfde
op grond nivo blijft. Er zijn al bedrijven die dit advies opvolgen,
maar die hadden al tafels en zijn gaan uitbreiden met betonvloeren.
Er zijn ook al bedrijven die in de bewortelings- of opkweekfase begin-
nen met bakken (trays). Zodoende zijn veel meer planten tegelijk op te
rapen, terwijl veel minder hoeft te worden gebukt. De bakken worden nu
nog niet mechanisch opgeraapt. De mogelijkheden hiervoor komen er wel.
Zo worden tomaten in perspotten al opgepakt.
Op het Imag wordt momenteel gewerkt aan het mechanisch oprapen van
kleine potten. Een informant van het Imag verwacht dat "zodra die
apparatuur ontwikkeld is, er verhoudingsgewijs meer in betonvloeren
wordt geïnvesteerd dan in tafels. Dan is er ergonomisch geen bezwaar
tegen. Er is investeringsruimte doordat de investeringen in beton-
vloeren lager zijn dan die in transporttabletten. Deze investeringen
worden dan vooral om ergonomische redenen gedaan". Echter, niet alle
bedrijven met arbeidsintensieve gewassen waar geïnvesteerd wordt in
betonvloeren zullen tegelijk ook mechaniseren. Verder zal het voor
allerlei kleine werkzaamheden het teveel tijd kosten de oppak- en
neerzetapparatuur te plaatsen. Werknemers op deze bedrijven moeten het
gelag betalen voor deze vernieuwingen. Hoe het werk er dan uitziet
voor wat betreft de monotonie, statische belasting, veiligheid is niet
met zekerheid te zeggen. Het zal niet veel verschillen van andere
geautomatiseerde werkzaamheden, behalve dat de werknemer heen en weer
moet lopen om de machine te verplaatsen, maar ook dat kan geautomati-
seerd worden.
Een laatste oplossing is het gebruik van (rol)tafels of transportta-
bletten, waarbij de houding beterd is. Roltafels zijn echter vaak te
breed om ergonomisch verantwoord te werken. Roltafels zijn meestal
1.80 tot 2.00 meter breed, vanwege de kap- en padbreedte. Dat is niet
prettig, schadelijk wordt het pas als ze breder dan twee meter zijn.
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Transporttabletten zijn meestal 1.60 meter. Dat is uitstekend, maar
voor heel intensief werk is 1.20 meter optimaal, omdat daar de neiging
bestaat naar de handen toe te buigen. Verder zijn transporttabletten
zeker niet zaligmakend, gezien de grotere mogelijkheid tot kontrole,
het minder lopen; de eentonigheid, en het 'buizen klimmen'.
Werkgelegenheid
De hiervoor genoemde technische oplossingen kosten stuk voor stuk
werkgelegenheid. De gevolgen van de inzet van oppak- en neerzetappara-
tuur bij betonvloeren en de daarmee gepaard gaande de automatisering
van uit- en wijder zetten zullen waarschijnlijk lager uitvallen dan de
dertig tot veertig procent arbeidsbesparing bij de transporttabletten,
omdat de apparatuur ook verplaatst moet worden. Een schatting van
vijfentwintig procent lijkt niet irreëel.
Mogelijke verbeteringen
Het is duidelijk dat zowel bedrijven met betonvloeren als met trans-
porttabletten op den duur vergaand geautomatiseerd kunnen worden. Het
is niet zeker welk systeem uiteindelijk door zal gaan zetten. Dit
omdat niet helemaal duidelijk is welk systeem bedrijfsekonomisch beter
is. Tuinders investeren nog in beiden, maar gezien de teeltvoordelen
en lagere investeringen bij de betonvloeren en het feit dat de meeste
tuinders betere werkomstandigheden minder zwaar tellen, lijkt toch de
ontwikkeling richting betonvloeren door te zetten. Roltafels zullen op
langere termijn zeker niet doorzetten, gezien de geringere mogelijkhe-
den voor mechanisering van de handelingen.
Ondanks de verwachting dat betonvloeren zullen doorzetten, kan mis-
schien in dit stadium nog invloed worden uitgeoefend op de aanleg van
betonvloeren en op voorzieningen die worden getroffen voor de werkom-
standigheden. Betonvloeren zijn namelijk bijzonder slecht voor de
werkomstandigheden bij de teelt van kleine planten. Invloed uitoefenen
op de investeringsbeslissingen van tuinders is echter heel moeilijk.
De huidige mogelijkheden om invloed op de ontwikkeling uit te oefenen
zijn dus erg beperkt. Op deze mogelijkheden willen wij toch ingaan.
De verdere aanleg van betonvloeren moet worden tegengegaan. Dit kan
door de verdere aanleg op bedrijven met kleine planten te verbieden.
Verder kan al het overheidsonderzoek naar verdere perfektionering van
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de betonvloeren worden stopgezet; dit onderzoek maakt de investering
namelijk extra aantrekkelijk voor bedrijven met kleine planten. Een
ander voorstel is het heffen van onroerend goedbelasting op betonvloe-
ren. Deze voorstellen zijn vergaand; daarmee wordt aangegeven dat de
problemen voor de werkomstandigheden groot zijn. Het maakt het reali-
seren van deze voorstellen echter ook moeilijk.
Verder kan worden gepoogd tuinders te bewegen minder snel betonvloeren
aan te leggen. Hiervoor zijn drie argumenten te noemen. Het eerste
argument is dat voor de verschillende teelten niet precies de be-
drijfsekonomische kosten van de twee systemen bekend zijn. Dit is ons
gebleken uit de gesprekken. En een grootscheeps onderzoek hiernaar in
praktijksituaties is ons niet bekend. Wel is een vergelijkend onder-
zoek door het Imag gedaan, waarbij betonvloeren er het gunstigst
uitkomen, maar de verregaande automatisering die nu al mogelijk is bij
transporttabletten in de vorm van een pottenrobot was in deze verge-
lijking niet meegenomen (Van Tongeren, 1984). Bij een onderzoek moeten
de verschillende bedrijfssystemen op meer punten worden vergeleken dan
de direkt ekonomische, bijvoorbeeld de arbeidskosten, bedrijfstijd,
gezondheid. De overheid kan dit onderzoeken en de voorlichting kan
bekendheid geven aan de resultaten. De overheid heeft verder ook de
taak de milieu-effekten van betonvloeren daarbij te betrekken. Van dit
alles moet echter niet teveel worden verwacht. Zo zijn de adviezen van
het Imag over de ongeschiktheid van de betonvloeren voor arbeidsinten-
sieve gewassen niet opgevolgd. (Het is ons niet bekend of de adviezen
van de voorlichting overeenstemden Het die van het Imag.) Waarschijn-
lijk geeft de financiële kant de doorslag voor tuinders. zij denken
erg gemakkelijk over ergonomische gevolgen. Verder is het gevaar
levensgroot aanwezig dat de betonvloeren positiever uit de bus komen
dan de transporttabletten, waardoor alleen maar Heer bedrijven over-
schakelen op betonvloeren.
Het tweede argument is de eentonigheid die net als bij transportta-
bletten ook bij de automatisering rond de betonvloeren zal toeslaan.
Dat betekent een lagere arbeidsprestatie én het maakt werving van
mensen op de arbeidsmarkt moeilijker. Het onvoldoende kunnen krijgen
van geschikte arbeidskrachten wordt notabene genoemd als één van de
redenen voor de gigantische investeringen in betonvloeren, transport-
tabletten en de bijbehorende automatisering.
Het derde argument is dat het telen van kleine planten op betonvloeren
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zonder automatisering niet alleen ongezond is voor de werknemer, maar
de sektor ook geld kost in de vorm van ziekteverzuim en de WAO. Deze
kosten hoeft een individuele teler niet op te brengen, vandaar dat dat
niet wordt meegewogen.
Het eerste en tweede argument kan direkt naar tuinders toe worden
gebruikt. Het tweede en derde argument moet naar tuindersorganisaties
en naar de overheid toe worden gebruikt. Tuindersorganisaties kunnen
druk uitoefenen op de leden. De vakbeweging kan ook nadenken over wat
er met behulp van de CAO-onderhandelingen bereikt kan worden.
Wanneer de verdere aanleg van betonvloeren niet kan worden tegengehou-
den, moet de vakbeweging zich beraden of ze dan aanpassingen gaan
bepleiten. Het is namelijk zo dat nu eerst slecht werk wordt gekreëerd
en dat daarna van werknemers verlangd wordt dat ze blij zijn als het
werk weggeautomatiseerd wordt met verlies van werkgelegenheid. Bij
transporttabletten doet dat verlies van werkgelegenheid zich ook voor.
Er kan worden gepleit voor het niet aanleggen van betonvloeren op
bedrijven met kleine planten, zolang er geen oppak- en neerzetappara-
tuur is ontwikkeld. Dit omdat alleen apparatuur voor de verbetering
van werkomstandigheden ontwikkelen een aanpassing in de marge is.
Eerder is al de verwachting uitgesproken dat een aantal bedrijven geen
opraap- en neerzetapparatuur zal aanschaffen. Ook hierbij is het niet
waarschijnlijk dat de hiervoor genoemde argumenten de tuindersorgani-
saties en overheid tot zulke strikte maatregelen zullen aanzetten.
Op de bedrijven zonder kleine planten of op bedrijven waar die erg
weinig bukkende arbeid verricht wordt kan het aanleggen van betonvloe-
ren niet worden tegengehouden. Wel moet dan worden nagegaan hoe lang
achtereen het werk kan worden verricht en wat de rusttijden zijn. Dit
moet dan gekontroleerd worden.
Dat zijn de beperkte mogelijkheden die nu nog open liggen. In een
eerder stadium waren de mogelijkheden groter. Een overheidsinstantie,
het Imag, heeft onderzoek gedaan naar de teelttechnische mogelijkheden
van betonvloeren zonder dat gegarandeerd kon worden dat de werkomstan-
digheden niet achteruit zouden gaan. Dit onderzoek had niet moeten
plaatsvinden. Het onderzoek was te eenzijdig gericht op de energiebe-
sparing.
75
Konklusies
l. Automatisering rond de transporttabletten deelt de arbeid verder
op, waardoor het werk monotoner wordt. Afwisseling is mogelijk en
gebeurt soms ook (zie 2.1). De lichamelijke belasting is door de
voortdurende herhaling van handelingen vrij groot. De werkhoogte is
goed en het werk hoeft niet in de warme kas te gebeuren. Een
werknemer kan zelf het tempo en ritme bepalen, behalve bij het
insteken aan een lopend bandje. De tabletten blijven wel komen. Het
werk is plaatsgebonden, waardoor werknemers gemakkelijk kunnen
worden gekontroleerd. Het sociaal kontakt wordt beperkt tot de
groep waaruee wordt ingestoken of ingepakt of is helemaal niet
mogelijk als iemand alleen een machine kontroleert.
2. Veel oude taken verdwijnen of worden opgedeeld door de automatise-
ring rond transporttabletten, waardoor het vakmanschap afneemt. De
enkele werknemer die nodig is voor de nieuwe taken (kontroleren van
machines en de planning) heeft neer scholing nodig.
3. Het werken op betonvloeren waarop kleine planten worden geteeld, is
V bijzonder slecht voor de gezondheid
door het veelvuldig bukken.
Automatisering van het oppakken en neerzetten lost niet voor alle
bedrijven dit probleem op. Transporttabletten met automatisering
zijn te verkiezen boven betonvloeren zonder automatisering. Wat een
vergelijking van beide systemen oplevert als ook automatisering op
betonvloeren mogelijk is, is nog niet te voorzien.
4. De werkgelegenheid neemt af met dertig tot veertig procent wanneer
in transporttabletten wordt geïnvesteerd. Het verlies van werkgele-
genheid bij de (toekomstige) automatisering rondom betonvloeren
ligt rond de 25 procent.
5. De automatisering wordt ontworpen voor een ideaalsituatie. Toege-
past in de praktijk komen er veelal nadelen voor de werkomstandig-
heden. Dit wordt veroorzaakt doordat de automatisering wordt ont-
worpen als een met elkaar samenhangend geheel. Zodra één onderdeel
daarvan ontbreekt, ontstaan de problemen voor mensen. Dat onderdeel
ontbreekt soms doordat de investeringen te hoog zijn, de automati-
sering niet is in te passen in de bestaande situatie of er te
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weinig aandacht van de tuinder is.
Er zijn enkele voorbeelden te noemen van 'ontbrekende schakels' met
negatieve gevolgen voor de werkomstandigheden: Een slechte planning
bij transporttabletten veroorzaakt 'buizen klimmen'. Wanneer straks
het verplaatsen van een oppak- en neerzetrobot op betonvloeren te
tijdrovend wordt geacht, moet er weer bukkend werk worden verricht. Er
worden soms geen elektrokarretjes aangeschaft bij het buisrailsysteem,
waardoor ze met een erg ongezonde beweging worden voortbewogen (zie
1.5.3). Er moet tussen gaas worden doorgewrongen om te spuiten (als er
geen spuitrobot is), te oogsten en de oogstband te verhangen bij de
chrysantenoogstlijn (zie 1.3 en 1.4.2).
Diskussie
1. Automatisering rond de transporttabletten verbetert het werk wel op
een paar punten (niet meer in de kas, goede werkhoogte), maar als
geheel is het een ramp voor werknemers.
2. Mag een overheidinstelling, zoals het Imag, onderzoek doen naar
betonvloeren? Deze technische vernieuwing komt zo duidelijk alleen
ten voordele van werkgevers (energiebesparing, hogere produktie) en
presenteert de rekening aan werknemers in de vorm van een versleten
rug.
3. Hoe kan worden voorkomen dat geautomatiseerde systemen menson-
vriendelijk zijn?
Kan het onderzoek daar aan bijdragen door minder als één geheel
samenhangende geautomatiseerde systemen te ontwikkelen of moeten de
werknemers beter betrokken raken bij de investeringsbeslissingen in
het bedrijf?
1.5.3 Buisrailsysteem
Veel van de in voorgaande paragrafen uitgewerkte voorbeelden van
machines geven een enigszins somber beeld over de gevolgen van automa-
tisering voor de arbeidsomstandigheden.
Eenduidiger lijkt de arbeidsverlichting, die is bereikt door de aanleg
van het buisrailsysteem op voornamelijk groentebedrijven. Arbeidsbe-
sparing stond hierbij niet centraal, wel de mogelijkheid om over te
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gaan op andere teeltsystemen. De investeringen zijn vrij laag bij de
bouw van een nieuw bedrijf, zodat die op zichzelf geen beletsel voor
de invoering hoeven te zijn.
Het is belangrijk de voor- en nadelen van dit systeem te inventarise-
ren.
Totaal werd op 507 glasgroentenbedrijven en op 158 glasbloemen- en
potplantenbedrijven een buisrailsysteem gebruikt (CBS, 1985: 100). Een
informant vertelt dat op tomatenbedrijven het gebruik het verst is
(begin 1984 op veertien procent van de bedrijven (CBS, 1985: 100)). Op
paprika- en auberginebedrijven wordt er steeds meer aangelegd, op
komkommerbedrijven in veel mindere mate. Tevens is er op enkele anjer-
en rozenbedrijven een buisrailsysteem. Omdat de helft van het buis-
railsysteem is aangelegd op tomatenbedrijven, wordt deze paragraaf
daartoe beperkt.
Techniek
Een buisrailsysteem bestaat uit twee verwarmingsbuizen in het pad,
tien centineter boven de grond. Op deze buizen kan een karretje rij-
den. Deze karretjes zijn er in aangepaste uitvoeringen voor verschil-
lende werkzaamheden. Er zijn met de voet voortbewogen lage karretjes
voor het blad plukken, een karretje voor het tomaten plukken en er
zijn hogere elektrokarretjes met een instelbare snelheid voor het
dieven en opbinden. Ook wordt wel een monorail gebruikt. voordien
gebeurde het transport van de produkten in het pad met behulp van
manden en later met bandenwagens. Nog eerder werden manden gebruikt
bij het plukken. De werkzaamheden aan de draad werden veelal gedaan
met behulp van stelten.
Het transport in het middenpad gebeurt op de modernste bedrijven niet
meer met transportwagens, maar de tomaten worden naar de schuur ge-
bracht met behulp van een watergoot of transportband.
Een buisrailsysteem kan de basis gaan vormen voor verdere automatise-
ring op het bedrijf. Op dit vastomlijnde transportsysteem kan een
robot werkzaamheden gaan uitvoeren. Bij een laag gewas als chrysanten
worden momenteel de buizen op goothoogte gebruikt voor de voortbewe-
ging van de spuitrobot. Een andere mogelijkheid van verdere automati-
sering kan gebaseerd zijn op het beweegbaar maken van de planten naar
het middenpad. Het IMAG heeft bij tomaten onderzoek hiernaar gedaan.
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Bedrijf
Het buisrailsysteem is op de bedrijven geïntroduceerd rond 1979. De
invoering heeft wel enkele jaren op zich laten wachten door de proble-
men die ermee gepaard gingen.
De meeste bedrijven leggen een buisrailsysteem aan op een moment, dat
ze toch al de verwarming moeten aanpassen. Dit omdat het aanpassen van
de verwarming alleen voor een buisrailsysteem erg duur is; het kost
vier gulden per m2. De reden van verandering van de verwarming lag in
de energiebesparing. voor het omlaag brengen van verwarmingsbuizen of
de aanleg van een extra verwarmingsnet voor de kondensor kon bovendien
in het kader van het sektorbeleid subsidie worden aangevraagd. De
kosten van een buisrailsysteem zijn dan minder groot. voor één hektare
kost dat ongeveer 25.000 gulden (steunen van één gulden per m2 en
minimaal drie elektrokarren van 4.000 gulden). Op nieuwe bedrijven
wordt momenteel al standaard het buisrailsysteem aangelegd. In de
tomatenteelt hangt het gebruik van het buisrailsysteem samen met de
hogedraadteelt. Bij dit teeltsysteem ligt de draad op drie meter
hoogte. Het werken op die hoogte is moeilijk met stelten. De hoge-
draadteelt is ekonomisch erg gunstig door het hogere saldo (46 gulden
per m2) dan bij tussenplanten (42 gulden per m2) (PTOG, 1986). De
arbeidsbesparing van het buisrailsysteem is gering.
Niet alle bedrijven kunnen een hogedraadteelt hebben, doordat de
goothoogte vaak onder de benodigde 3.30-3.50 meter ligt en de voorde-
len beperkt zijn, wanneer de paden erg kort zijn. Ook andere redenen
spelen een rol: "ln het Zuidhollands Glasdistrikt is het ontbreken van
een buisrailsysteem bij tomaten eerder een uitzondering. [Dit beeld
lijkt rooskleuriger dan uit de cijfers van drie jaar geleden (CBS,
1985) verwacht kan worden]. Maar in het gebied rond Vleuten en De
Meern ontbreekt het vaker op vleestomatenbedrijven. Naast de kosten
speelt hier misschien ook de grotere beschikbaarheid van arbeidskrach-
ten een rol, want als het werknemers wordt gevraagd willen ze zo van
de stelten af", aldus een informant.
Werknemer
Een werknemer op een vleestomatenbedrijf in De Kring vindt het buis-
railsysteem over het algemeen prima werken. Dat hij zo positief is,
ligt niet alleen aan het gebruik van het buisrailsysteem, maar komt
mede voort uit toepassing van het hogedraadsysteem. Bij het hogedraad-
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systeem wordt op konstante werkhoogte gewerkt en is er een vrij ge-
lijkmatige arbeidsbehoefte. Dit in tegenstelling tot het teeltsysteem
met tussenplanten, waar de werkhoogte niet goed is (er wordt of te
laag of te hoog gewerkt) en er meer pieken zijn.
Lichamelijke belasting
Het sjouwen van mandjes bij het tomaten plukken was al eerder verdwe-
nen door het gebruik van bandenwagens. "Het tomaten plukken gaat net
zo gemakkelijk bij het buisrailsysteem als met bandenwagens", vertelt
de werknemer. Er wordt bij het plukken nog steeds gelopen.
De werknemer vervolgt: "vooral het blad plukken Het het lage karretje
op het buisrailsysteem is een grote verbetering. Nu zit ik op het
karretje, terwijl voorheen je afwisselend kruipt en bukt, dat viel
niet mee". Bij alle werkzaamheden buiten het tomaten plukken is door
het buisrailsysteem het lopen in het pad weggevallen. Wanneer ook een
transportband of watergoot wordt gebruikt, hoeven de tomaten ook niet
meer naar de schuur te worden gebracht. "lk sta nu wel heel de dag
stil op de kar, eerst liep ik veel. Dat is geen verbetering, maar ook
geen nadeel", vindt dezelfde werknemer. De andere werknemer krijgt wel
problemen doordat hij de gehele dag stilstaat bij het sorteren en op
het buisrailkarretje (zie 1.4.1). Hendrix (1984a: 20) zegt hierover:
"Het werk wordt hierdoor meer statisch. Dit wordt niet als bezwaarlijk
ervaren, omdat men geregeld van werkpad moet wisselen, waarbij men van
de buisrailwagen moet afkomen en weer opstappen." Echter ons inziens
gebeurt dit niet vaak genoeg, zeker niet bij lange paden. Volgens de
informatie van een tuinder is men in een pad van 66 meter (het is een
modern bedrijf) bij het trillen vijf tot zeven minuten in een pad en
bij het dieven en indraaien twintig tot dertig minuten. Het wisselen
van het werkpad heft de statische belasting dan ook niet op.
Niet op alle bedrijven zijn elektrokarren beschikbaar. Bij het dieven
en indraaien wordt er voortbewogen door een draaiende beweging met de
heupen. Dat houdt je echter niet lang vol en is slecht voor de gezond-
heid.
Het grote voordeel is wel dat dankzij de karretjes niet meer met
wankele stelten hoeft te worden gewerkt. Bij sommige karretjes kan de
werkhoogte zelfs via opzetstukken of traploos worden aangepast. "Als
je niet zo lang bezig bent, zet je de opzetstukken er niet op", zegt
de werknemer.
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Al met al is de andere werknemer van mening: "Bovenop een karretje
staan als de tomaten hoog zijn, dat is goud."
Tempo en ritme
Het tempo kan bij de elektrokar niet meer dan vroeger worden bepaald
door de tuinder. Iedere werknemer kan zelf de snelheid regelen. De
werknemer zegt: "De tuinder zegt ons niets over het tempo".
De snelheid van de elektrokar stel ik zo hoog mogelijk in, die rijdt
dan met een konstante snelheid. De snelheid is meer van de plant
afhankelijk dan van mij, want het moet nauwkeurig gebeuren. Als je dan
te hard gaat, stop je even". Deze werknemer kiest er zelf voor om in
een vast ritme (een konstante snelheid) te werken. Het is technisch
wel mogelijk om de elektrokar elke keer een stukje verder te laten
rijden en even te stoppen. Echter omdat het niet prettig is om telkens
te stoppen, heeft men de neiging om de snelheid van de elektrokar
konstant in te stellen en de verschillen tussen de planten wat betreft
het werk te kompenseren door langzamer en harder te werken. De elek-
trokar heeft hierdoor waarschijnlijk wel het effekt dat in een gelijk-
matiger ritme wordt gewerkt.
Bij de met de voet geduwde karretjes bepaalt de werknemer zelf het
tempo en het ritme.
Afwisseling
Deze werknemer sorteert bijna niet en werkt alleen in de kas. Hij
plukt zes uur per week, afhankelijk van het aantal losse plukkers. Hij
plukt tevens iedere dag een half uur de proef van de proeftuin. De
rest van de dag werkt hij met een (elektro)karretje. Per week laat hij
twee halve dagen de planten zakken. Elke dag laat hij de planten
zakken (en maakt ze met klips vast), en dieft en krent (= uitdunnen
van trossen om vleestomaten te krijgen) hij. Op sommige andere bedrij-
ven worden deze werkzaamheden niet afgewisseld. Dan moet eerst het
dieven klaar zijn, voordat ze ander werk doen. verder maakt het ook
nog verschil of de werkzaamheden afzonderlijk gebeuren of worden
gekombineerd. Bijvoorbeeld het laten zakken, krenten en dieven kan in
één keer gebeuren, waardoor de verschillende handelingen worden afge-
wisseld en de spieren niet worden overbelast. naar hoeft de prestatie
niet onder te lijden.
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Veiligheid
"van de week is iemand van het karretje gevallen, omdat er niet goed
geëgaliseerd was", aldus de werknemer. Bij het hogedraadsysteem sta je
soms meer dan twee meter boven de grond. volgens een andere werknemer
is dat wel wankel: "Als je rijdt voel je het wel wiebelen. De buizen
liggen niet altijd waterpas". Ondanks deze kanttekeningen is de vei-
ligheid verbeterd, doordat niet meer met stelten wordt gewerkt.
Sociaal kontakt
Het buisrailsysteem heeft de mogelijkheid tot praten niet veranderd in
vergelijking met het vroegere werk.
Ervaring
"Het buisrailkarretje leer je heel snel gebruiken. Dat kan je ook
wel
aan de losse nensen zien, die stappen voor het eerst op een karretje
en rijden er gelijk mee weg en gaan trillen", vertelt de werknemer.
Handelingsvrijheid
De tuinder repareert het apparaat, de werknemer laadt iedere week de
akku op. De werknemer heeft weinig invloed op het weekprogramma;
afhankelijk van het aantal losse mensen verandert zijn weektaak.
De werknemer ziet nog wel verbeteringen: "De elektrokar mag wel harder
rijden over het middenpad, dat kan door Het één wieltje in een geultje
te rijden. verder moet de laagste snelheid lager, zodat ik niet heel
de tijd hoef te stoppen bij het laten zakken. Voor de emmer net
klippen moet er ook een haak aan de paal worden gemaakt". Al
deze
voorgestelde verbeteringen dienen voor het sneller, maar misschien
daardoor ook fijner werken. Hij had er niets aan gedaan om deze ideeën
te realiseren.
Verschillen tussen werknemers
Voor een aantal werkzaamheden bij het buisrailsysteem is ervaring
nodig: namelijk voor het dieven en laten zakken.
Werkgelegenheid
De invoering van het buisrailsysteem heeft geen werkgelegenheid ge-
kost, omdat de arbeidsbesparing gering is. Wanneer het buisrailsysteem
in de toekomst voor verdere automatisering wordt gebruikt, verandert
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dit echter.
Mogelijke verbeteringen
Het werk is erg statisch als gevolg van het buisrailsysteem. Een
verbetering hiervoor is moeilijk te geven, omdat het merendeel van het
werk op het bedrijf stilstaand is. Het moet echter wel mogelijk zijn
het lopende werk beter te verdelen. Het werk met de meeste beweging is
het tomaten plukken. Dat wordt echter vaak door losse krachten gedaan,
waardoor vaste mensen minder afwisseling en statischer werk krijgen.
Een verbetering is minder los personeel op het bedrijf te hebben of
los personeel ook andere werkzaamheden te leren. De eerste oplossing
geeft volgens de meeste tuinders hogere arbeidskosten, en losse krach-
ten zijn nodig voor het opvangen van pieken (de tomatentuinder in 2.1
denkt daar anders over); de tweede oplossing kost kwaliteit, omdat
juist de moeilijkere werkzaamheden door vaste werknemers geschieden.
Een andere (kleine) verbetering is het onderling afwisselen van ver-
schillende handelingen als laten zakken, dieven en krenten. Volgens
een tuinder verhoogt dat zelfs de prestatie. De reden dat sommige
tuinders dit niet doen is dat het alleen mogelijk is als ervaren
(vaste) werknemers dat doen en dat moet betaald worden.
Konklusies
1. Het buisrailsysteem zelf heeft overwegend positieve effekten voor
de kwaliteit van de arbeid. Het belangrijkste nadeel is de stati-
sche belasting, hetgeen nog wordt versterkt, doordat nen bij het
sorteren ook stil staat.
2. Het buisrailsysteem kan in de toekomst een uitgangspunt zijn voor
verdere automatisering.
1.6 Automatisering van bedrijfsregistratie, planning en administratie
In de voorgaande paragrafen is vooral ingegaan op de procesautomatise-
ring. De laatste jaren is het management steeds meer in de aandacht
gekomen. Het is gestimuleerd door de rijkslandbouwvoorlichting en NTS
(= Nederlandse tuinbouwstudiegroepen). Het begin van automatisering op
dit terrein is nu te zien. Het gaat daarbij om automatisering van
bedrijfsregistratie, administratie en planning. Daarnaast zijn er de
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eerste pogingen om informatie-uitwisseling tussen verschillende be-
drijven te automatiseren. Aan voorgaande opmerkingen is al af te lezen
dat de werknemer in dit verhaal nauwelijks voorkomt. Managementsauto-
matisering lijkt vooral voor de 'moderne manager', de ondernemer
weggelegd.
Automatisering is een hulpmiddel bij het verbeteren van het manage-
ment. Wel maakt het meer machines en komputers noodzakelijk voor het
voeren van een beter management. Meer tuinders zullen ook aandacht aan
het management besteden, omdat automatisering het gemakkelijker maakt
een beter management te voeren.
ln de gesprekken met werknemers is aan de orde gekomen wat op hun
bedrijf aan planning en registratie gebeurt. Op verschillende bedrij-
ven wordt aan bedrijfsregistratie gedaan, slechts op één bedrijf wordt
de prestatie per werknemer bijgehouden. Daarnaast zijn de gevolgen van
managementsautomatisering voor werknemers niet uitgebreid onderzocht.
Deze paragraaf moet dus worden gezien als een verzameling van ideeën
voor een begin van diskussie en eventueel verder onderzoek.
Techniek
De automatisering van registratie, administratie en planning kan door
derden buiten het bedrijf en op het bedrijf gebeuren.
Op veilingen en boekhoudburo's worden gegevens centraal verwerkt,
waarna de resultaten per post of met videotex (over een telefoonlijn
worden gegevens verstuurd en op een beeldscherm zichtbaar gemaakt)
doorgegeven worden naar het bedrijf. Dit systeem wordt vooral gebruikt
door bedrijven met een langlopende eenvoudige teelt (tomaten, rozen),
die hun bedrijfsregistratiegegevens met anderen willen vergelijken. De
centrale verwerking is relatief goedkoop.
Op het bedrijf kan ook een bedrijfskomputer worden gebruikt. De be-
drijfskomputer is vooral nodig voor (ingewikkelde) vermeerderings- en
potplantenbedrijven, die op het bedrijf zelf orders boeken, plannen,
de kostprijs van de produkten berekenen, fakturen verzenden en debi-
teurenregistratie bijhouden. Deze bedrijven vergelijken de bedrijfsre-
gistratiegegevens intern, dus tussen de verschillende teelten. De
prijs van een bedrijfskomputer loopt uiteen van vijftienduizend tot
honderdduizend gulden, afhankelijk van de ingewikkeldheid van het
bedrijf. lngewikkelde bedrijven hebben meer terminals nodig en spe-
ciaal gemaakte programmatuur.
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Op bedrijven met transporttabletten kan met streepjeskodes worden
bijgehouden waar de planten zich in de kas bevinden (zie 1.5.1). De
volgende stap in de automatisering zal de administratie en de teelt
met elkaar verbinden. De teeltomstandigheden in de kas worden afhanke-
lijk gemaakt van de ruimteplanning. Wanneer er veel orders zijn, kan
het afleveren versneld worden door een hogere temperatuur en meer
kunstlicht. De sturing van de teelt en de administratie worden daarmee
gecentraliseerd in één bedrijfskomputer (van Tilburg, 1986a: 9). Hier-
voor is een verbinding tussen de klimaat- en bedrijfskomputer noodza-
kelijk: informatie uit de klimaatkomputer wordt doorgezonden naar de
bedrijfskomputer.
De informatie-uitwisseling gaat ook de andere richting op. Funkties
van de klimaatkomputer worden verplaatst naar de bedrijfskomputer,
omdat de verdere berekeningen van de enorme hoeveelheden gegevens
vanwege de beperkte geheugenruimte niet meer in de klimaatkomputer
kunnen plaatsvinden. De klimaatkomputer (bovengrondsklimaat) wordt
straks via de bedrijfskomputer afgestemd op de regeling van de sub-
straatkomputer (wortelklimaat) (van Tilburg, 1986b: 19-22).
De arbeidsregistratie- en gegevens van apparaten, bijvoorbeeld de
anjerbos- of tomatensorteermachine, kunnen straks automatisch door-
gegeven worden aan de bedrijfskomputer. De bedrijfskomputer wordt dan
tot een spin in het web van alle machines en komputers op het bedrijf.
Momenteel is automatische registratie van arbeidsgegevens per persoon
al mogelijk bij de anjerbosmachine, deze gegevens worden (nog) in een
aparte komputer opgeslagen.
De managementsautomatisering staat niet los van de procesautomatise-
ring (zie 1.1 tot en met 1.5). Door de ontwikkeling van de manage-
mentsautomatisering wordt de procesautomatisering versneld. Manage-
mentsautomatisering verbetert het overzicht over de toegenomen verza-
meling machines en proceskomputers, die anders langs elkaar heen
werken. Er kunnen dan meer machines en komputers worden gekocht. Maar
andersom werkt het ook: meer machines en komputers moeten op elkaar
worden afgestemd, hieraan kan de managementsautomatisering een bij-
drage leveren.
Er zijn zes komputerleveranciers, die bedrijfskomputers speciaal voor
de tuinbouw maken. Nog één komt er straks op de markt. Dit zijn allen
Nederlandse firma's, waarvan een aantal zich ook op export richten.
Een aantal van hen zijn verenigd in een vereniging, Dicotu-management
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genaamd (van Tilburg, 1986a: 56). De laatste maanden zijn er steeds
meer andere softwareburo's, die zich gaan interesseren voor de glas-
tuinbouw.
Bedrijf
Sinds de aandacht voor de energiebesparing is verslapt door de lage
gasprijs en het bereiken van de technische grenzen van energiebespa-
ring, laait de aandacht voor de arbeidsbesparing weer op. Tuindersvak-
bladen schrijven hele specials vol over arbeidsbesparing; arbeid is
altijd de grootste kostenpost gebleven, ook tijdens de energiekrisis.
De kostprijsverlaging staat centraal op een afzetmarkt, waar een
individuele tuinder de prijs niet kan beïnvloeden. Automatisering kan
een bijdrage leveren aan arbeidsbesparing door enerzijds het inzetten
van arbeidsvervangende apparaten en anderzijds de verbetering van de
bedrijfsvoering, met andere woorden: met dezelfde arbeid meer produ-
ceren.
Dat laatste kan gebeuren aan de hand van het registreren van arbeid.
De meeste tuinders zoeken hiermee naar efficiëntere werkmethoden en/of
een betere planning. Slechts een enkeling probeert de individuele
prestatie van werknemers te kontroleren. Het registreren van arbeid
kan met de hand of geautomatiseerd gebeuren. Met de hand is natuurlijk
al lang mogelijk. Via via hebben we van een anjerstekbedrijf gehoord
waar de registratie puur gebruikt wordt om het tempo te kontroleren.
Door middel van gekleurde elastiekjes wordt precies bijgehouden wie
wat heeft gedaan. Deze tuinder heeft in zijn omgeving een slechte
reputatie, voor wat betreft de sfeer op zijn bedrijf. Daarnaast is op
ongeveer vijf procent van het ene type anjerbosmachines een tellersys-
teem voor individuele registratie geplaatst; het percentage bij de
apparaten van de andere fabrikant is ons onbekend. Dit in tegenstel-
ling tot hetgeen een informant van het proefstation ons heeft verteld,
namelijk dat er nooit per persoon geregistreerd wordt. Zou je kunnen
zeggen dat juist die bedrijven de prestatie van werknemers kontrole-
ren, waar sprake is van een minder goede arbeidsorganisatie, een
slechte sfeer, of waar veel werk is dat uit simpele handelingen be-
staat en vaak losse of ongeschoolde nensen voor worden aangetrokken?
Of moet een tuinder terugvallen op deze methoden als het bedrijf zo
groot is geworden en verzakelijkt dat de gangbare methodes niet neer
voldoen? De volgende opmerking van deze fabrikant lijkt dit te beves-
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tigen: "Alleen de heel grote bedrijven die te weinig overzicht hebben
en telkens met andere mensen werken kopen dit registratiesysteem".
Zonder de kleine groep van tuinders erin te betrekken die de indivi-
duele prestatie kontroleren, konstateren wij een tendens dat door de
arbeidsregistratie steeds meer tuinders op een 'wetenschappelijke'
manier naar hun eigen bedrijf gaan kijken: arbeid wordt van menselijk
werk tot een kostenfaktor. Dit wordt niet veroorzaakt door de automa-
tisering; het registreren zelf levert voor de tuinder een aantal
voordelen op. De automatisering is een hulpmiddel. Echter automatise-
ring maakt het bedrijven wel gemakkelijker met registratie van gege-
vens te beginnen. De mogelijkheden worden groter om sneller en meer
bruikbare informatie voor het bedrijf uit de vastgelegde gegevens te
halen in vergelijking met de handmatige registratie.
Begin 1984 werd al op 37% van de bedrijven de opbrengst geregistreerd,
veelal handmatig. Aan arbeidsregistratie deed zestien procent van de
grote bedrijven (groter dan 210 sbe, dat is minimaal 5500 m2 tomaten,
4000 m2 rozen of 3100 m2 bladpotplanten). Slechts twee procent van de
kleine bedrijven (30 tot 210 sbe) registreerden arbeid (CBS, 1985). De
laatste jaren is het registreren toegenomen, evenals de automatisering
van de bedrijfsregistratie. Zo stonden er in mei 1986 minimaal 68 be-
drijfskomputers, vooral op potplanten- en vermeerderingsbedrijven, en
doen naar schatting 1200 telers mee aan centrale verwerking van be-
drijfsregistratiegegevens. Op den duur zullen alle registrerende be-
drijven overgaan op bedrijfskomputers (Tilburg, 1986a: 8-9).
voor het bedrijf moet een beter management niet alleen leiden tot
lagere arbeidskosten, maar ook tot lagere energie- en overige kosten,
een hogere produktie en betere kwaliteit.
De planning en uitvoering worden steeds meer ondergebracht in aparte
funkties op de grote bedrijven. Een geautomatiseerd management ver-
sterkt deze ontwikkeling, omdat de planning via een komputerprogramma
op het kantoor gaat, en hiermee uit de andere werkzaamheden wordt ge-
haald. Een centralisatie van de organisatie naar minder personen en
naar één plaats.
Dezelfde tendens van centralisatie is te zien bij de procesautomatise-
ring. De bediening, instelling en kontrole van machines en komputers
kunnen worden gecentraliseerd met behulp van een bedrijfskomputer.
Deze centralisatie heeft voor het bedrijf als voordeel dat een betere
planning en afstemming mogelijk is doordat er voortdurend een aktueel
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overzicht is. Hiermee worden de 'moeilijkere' taken gecentraliseerd,
waardoor er minder geschoolde mensen bij de machine werken, hetgeen
voor de tuinder goedkoper is. Arbeidsbesparing levert de centralisatie
pas op als er niemand weer bij het apparaat werkt, bijvoorbeeld een
oppotmachine of pottenrobot zonder wensen erbij.
Automatisering van de bedrijfsvoering brengt voor de tuinder ingrij-
pende veranderingen wet zich mee: steeds groter wordende bedrijven,
toenemende verschillen tussen grote en kleine bedrijven, grotere af-
hankelijkheid van organisaties, minder zeggenschap over eigen be-
drijfsvoering, gevaar voor de privacy, etcetera (Van Tilburg, 1986a).
Problemen voor tuinders op deze terreinen kunnen ook zijn weerslag
hebben op het gevoerde bedrijfsbeleid, en daarmee veranderingen voor
werknemers wet zich meebrengen. Misschien zijn er ook gemeenschappe-
lijke problemen van werkgevers en werknemers.
Werknemer
Voor de werknemer en werkneemster is, uitgezonderd voor een bedrijfs-
leider of voorman, de zeggenschap in het bedrijf heel klein. zij
zullen vooral de andere kant van het technisch betere, efficiëntere
management ervaren.
De versnelde procesautomatisering ten gevolge van het verbeterde over-
zicht door de automatisering heeft gevolgen voor werknemers op het
gebied van verdergaande arbeidsdeling, werkgelegenheid, etcetera.
Verschillen tussen werknemers
De planning wordt uit de verschillende werkzaamheden gehaald en in een
aparte funktie gestopt. Eén persoon neemt die taak dan op zich. De
instelling en kontrole van machines en komputers worden gecentrali-
seerd in de bedrijfskomputer, waardoor de taak 'machines bedienen'
minder inhoud krijgt: vanuit een centraal punt wordt bediend en bij
het apparaat zelf moeten de gebruikelijke handelingen (sorteren, in-
leggen, bakjes wegzetten) worden verricht, de storingen worden verhol-
pen, de voorraden worden aangevuld, etcetera. Bijvoorbeeld de komputer
van de tomatenkleurgewichtsorteermachine (zie 1.4.1) kun je bij het
apparaat instellen. Dit gebeurt soms ook door werknemers. Wanneer de
sorteerkomputer op een centrale plaats wordt ingesteld via de be-
drijfskomputer kan dat niet meer en is de kans groot dat alleen de
tuinder of bedrijfsleider nog maar de komputer bedienen. Bovendien
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wordt het dan moeilijker om te leren werken met de sorteerkomputer,
omdat je eerst de weg moet weten in de bedrijfskomputer. Datzelfde
gaat gebeuren, wanneer de klimaat- en substraatkomputer gekoördineerd
gaan worden vanaf de bedrijfskomputer. Het geheel van machines en
komputers wordt onoverzichtelijker voor de werknemers; hij of zij
heeft meer scholing nodig om dit werk nog te kunnen overzien.
De verschillen tussen werknemers worden door de centralisatie ver-
groot: de ene doet het denkwerk, de andere het handwerk. De funktie-
differentiatie neemt hierdoor toe. Op de kleinere bedrijven verloopt
deze differentiatie minder snel doordat niet genoeg te plannen, orga-
niseren en bedienen valt om een beter geschoold persoon (met een hoger
loon) heel de dag daarmee bezig te laten zijn.
De differentiatie in het uitvoerende werk zal ook toenemen door de
arbeidsdeling. Met een betere planning kan de tijd die gemoeid is met
een bepaalde taak worden nagegaan en een afweging worden gemaakt of
niet bepaalde handelingen uit een taak door ongeschoolde (goedkope)
krachten kunnen gebeuren in plaats van door geschoolde vakarbeiders.
voorheen was dat erg moeilijk doordat de tuinder onvoldoende overzicht
had.
Ervaring en scholing
De afstemming tussen de verschillende werkzaamheden, al dan niet bij
machines, kan meer en meer door de bedrijfskomputer gebeuren. Ten
eerste betekent dat dat de meeste werknemers zelf geen overzicht meer
over het werk hoeven te hebben. De bedrijfsleider of tuinder kan
alleen met behulp van de bedrijfskomputer wel voor de afstemming
zorgen. Dat betekent dat zij minder scholing nodig hebben. Ten tweede
zorgt een snelle abrupte invoering van deze technieken ervoor dat veel
werknemers de invoering van de apparatuur niet kunnen bijbenen. De
manier van werken verandert: een nauwkeurige administratie van het
werk wordt even belangrijk als nauwkeurig werken. Ervaring en vakman-
schap tellen minder dan theoretische kennis. voor jonge werknemers is
dit waarschijnlijk minder een probleem, aangezien zij hiermee op
school al te maken krijgen. Deze twee zaken leiden ertoe dat de be-
trokkenheid en motivatie van werknemers bij het werk zal afnemen.
De enkele werknemer die een grotere verantwoordelijkheid krijgt en het
plannings- en bedienwerk doet, heeft meer scholing nodig.
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Handelingsvrijheid
Het eigen initiatief van een werknemer kan minder worden gewaardeerd
of zelfs onmogelijk worden doordat alles al op rolletjes loopt. Er
hoeft dan namelijk minder te worden geïmproviseerd.
Als de planning, mede door de automatisering, strakker wordt, hebben
werknemers misschien minder mogelijkheden voor eigen initiatief,
bijvoorbeeld het verhelpen van storingen, omdat het werkschema al een
week vantevoren is vastgelegd.
Omgang met rensen
Er kan een ander kontakt komen met een werkgever. Dat kan veroorzaakt
worden door minder persoonlijk kontakt als gevolg van het verlopen van
de kommunikatie met papier, bijvoorbeeld via werkbriefjes. Tevens is
mogelijk dat het doel van de werkgever bij het goed omgaan met perso-
neel verandert. Nu is gezelligheid en een goede sfeer voor sommige
tuinders een doel op zich. Door de verdere 'verwetenschappelijking'
wordt gemeten inhoeverre dat bijdraagt aan een betere arbeidsprestatie
en produktkwaliteit. De omgang met andere werknemers kan ook verande-
ren. De prestatie wordt belangrijker. Eén werknemer gaat de bedrijfs-
registratie bijhouden en daarmee de anderen 'kontroleren'.
Kontrole
Kontrole van werknemers kan op verschillende manieren plaatsvinden.
Ten eerste kan de prestatie per werknemer en van alle werknemers
worden gekontroleerd met behulp van persoonsgebonden arbeidsregistra-
tie. Dit kan worden gebruikt voor het opjagen van het tempo, vandaag
evenveel presteren als gisteren, en evenveel als andere werknemers. vk
willen nogmaals benadrukken dat we het idee hebben dat slechts een
kleine groep van tuinders de individuele prestatie kontroleert. Maar
op die bedrijven, die dat doen, is dat ons inziens voor werknemers
geen goede zaak. Wat is het geval? (We werken de anjerbosmachine als
voorbeeld uit.) Een zogenaamd objektief kontrolesysteem - telling van
het aantal opgelegde anjers per uur of per dag - kan averechts werken
omdat het al te gemakkelijk als absolute norm gehanteerd kan worden:
'Gisteren deed je zoveel takken per uur, dat moet je nu ook halenl' De
gemiddelde prestatie wordt dan niet als norm gesteld, maar de maxi-
male. En bij zo'n absolute norm is de kans groot dat men het volgende
'even' vergeet:
90
- de kwaliteit van de anjers: takken van de eerste snee leggen
gemakkelijker op dan oudere takken;
- de temperatuur: als het erg warm is doe je gauw wat minder;
- het tijdstip van de dag: aan het einde van de middag is de presta-
tie in het algemeen lager dan 's morgens vroeg;
- soms heb je je dag niet en werk je wat langzamer. Of je bent
ongesteld en dat bevordert het tempo ook niet.
Over het telsysteem bij een anjerbosmachine merkt een fabrikant op:
"We raden het mensen niet aan. voor mij als fabrikant is het niet
passend om zo'n teller erop te zetten vanwege de arbeidssfeer". De
arbeidsregistratiegegevens kunnen ook de beloning en arbeidsvoorwaar-
den bepalen.
Ten tweede kan door een strakke planning de druk groter worden om het
werk af te krijgen binnen een bepaalde gestelde tijd. Ten derde kan
worden gekontroleerd hoe lang iemand pauze neemt door de grafiek te
bekijken van de draaiuren en snelheid van de machine. Dat kan bijvoor-
beeld bij de tomaten-kleurgewichtsorteermachine. Ten vierde kan via
andere vormen van registratie ook de kwaliteit van het werk worden
beoordeeld, bijvoorbeeld hoeveel fouten iemand maakt tijdens het werk.
Privacy
Met behulp van een geautomatiseerd systeem wordt het mogelijk verban-
den te leggen tussen hoeveel kopjes koffie iemand drinkt (automatisch
verrekenen) en hoe lang de rusttijden zijn. Hoe is het ziekteverzuim
van een sollicitant of iemand die loonsverhoging of promotie wil? Naar
buiten het bedrijf kan misschien worden nagegaan of iemand lid van een
vakbond is. Ook andere informatie kan worden verkregen door het koppe-
len van gegevens met andere informatiebestanden. In de gesprekken met
werknemers, informanten en werkgevers zijn we dit niet tegengekomen.
Dat wil echter niet zeggen dat de privacy geen gevaar loopt, de mana-
gementsautomatisering staat iwmers nog in zijn kinderschoenen.
Medezeggenschap
Meijaard (LEI) beweert dat een tuinder door de (handmatige of geauto-
matiseerde) bedrijfsregistratie beter gemotiveerd (met registratiege-
gevens van het eigen bedrijf) beslissingen gaat nemen. Dat zou volgens
hem voor werknemers de mogelijkheid openen hun eigen kennis in te
brengen. Hierdoor worden bij de moderne managementstechnieken werkne-
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mers meer bij de bedrijfsvoering betrokken (van Tilburg, 1986a: 30).
In deze redenering zit een kern van waarheid, maar het is de vraag, of
het werkelijk gebeurt, wat houdt die grotere invloed in (medezeggen-
schap? Of doet de tuinder een mededeling doet dat hij iets heeft
aangeschaft) en wat schieten werknemers met die grotere invloed op?
Krijgen ze dan ook een hoger loon en geldt dit voor alle werknemers?
In ieder geval geldt het waarschijnlijk niet voor de losse en part-
time krachten.
or werknemers meer te zeggen krijgen zal de praktijk leren, in elk
geval zijn werknemers nodig in een geautomatiseerd systeem voor het
leveren van informatie aan de bedrijfskomputer over de verrichte
werkzaamheden, geoogste hoeveelheden, gesignaleerde ziektes, enzo-
voorts. Om dit te kunnen realiseren moeten werknemers erbij betrokken
worden. Dan is een werknemer nog niet meer dan het verlengstuk van een
geautomatiseerd systeem en geeft dit weinig mogelijkheden voor eigen
keuzes.
Werkgelegenheid
Werkgelegenheid zal er niet bijkomen door de managementsautomatise-
ring. Het verzamelen en verwerken van de bedrijfsgegevens wat in het
begin extra tijd vergt, zal ook worden geautomatiseerd. Dit betekent
nauwelijks een verlies van arbeidsplaatsen, omdat tuinders niet veel
tijd willen besteden aan registratie. De weeste tuinders zijn pas
bereid veel gegevens te gaan registreren als ze automatisch verwerkt
kunnen worden. wel zal het werk kosten, wanneer de werkverdeling kan
worden geautomatiseerd.
Mogelijke verbeteringen
Automatisering is een hulpmiddel voor het verbeteren van het manage-
ment. Dus wanneer er gepoogd wordt invloed uit te oefenen op de auto-
matisering, moet het management er ook bij betrokken worden.
Er zou een inventarisatie moeten worden gemaakt van de huidige vormen
van management op glastuinbouwbedrijven en hoe die in de toekomst gaan
veranderen. Bij een kleine groep tuinders leeft, gestimuleerd door
mensen van onderzoeksinstituten en de voorlichtingsdienst op kursus-
sen, ideeën over een andere manier van management, waarbij de werk-
nemers meer worden betrokken. Dit houdt verband wet de steeds kom-
plexer wordende bedrijfsvoering en de grotere gebondenheid aan het
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bedrijf als gevolg van de substraatteelt. Misschien kan hierbij worden
aangesloten door werknemers. Maar ook bij 'vernieuwd' management staan
de financiële aspekten centraal.
In het hiernavolgende wordt ingegaan op welke punten de managementsau-
tomatisering zelf kan worden beïnvloed. Deze ideeën zijn geen totale
oplossing van de eerder gesignaleerde knelpunten en zijn bovendien
moeilijk te realiseren. Eerst worden drie punten uitgewerkt, waarop
moet worden gelet bij managementsprogramma's. Daarna komt een idee
voor aanpassing van de apparatuur aan de orde. Als laatste wordt
ingegaan op een grotere medezeggenschap.
De programma's kunnen worden beoordeeld op een aantal punten. Dat is
ten eerste de privacy. Bij de ontwikkeling van managementinformatie-
systemen moet in een vroeg stadium worden nagegaan of daar niet de
privacy van een werknemer door in gevaar kan komen. Misschien is het
goed om via de takorganisatie, die de automatisering van de bedrijfs-
voering moet koördineren, daar al aandacht voor te vragen. In de
tuinbouw is dat de Situ (= Stichting Informatieverwerking Tuinbouw).
Deze takorganisatie werkt samen met komputerleveranciers en gaat al-
lerlei proefprojekten opzetten.
Ten tweede moet bij het beoordelen van programma's gelet worden op de
mogelijkheden van kontrole. De persoonsgebonden registratie moet wor-
den tegengegaan door bij de Situ en bij het onderzoek en voorlichting
van de overheid aan te dringen op niet-persoonsgebonden registratie.
ln de programma's moet daartoe geen mogelijkheid worden gemaakt. Bij
veilingen, boekhoudburo's (voor de centrale verwerking), softwarebu-
ro's (voor bedrijfskomputers) kan hier ook op worden aangedrongen.
Hierbij moet niet vergeten worden dat kontrole van een werknemer, die
werkt aan een apparaat, niet alleen geautomatiseerd, maar ook op
andere manieren kan plaatsvinden.
Ten derde kan bij de programma's worden gelet op de manier van bereke-
ning van de arbeidskosten. worden de arbeidskosten van het organiseren
toegerekend aan de afzonderlijke werkzaamheden? Als dit niet gebeurt,
kan uit de arbeidskosten blijken dat het voordeliger is om de werk-
zaamheid met losse wensen uit te voeren, terwijl de tijd voor het
werven en inwerken, de minder brede inzetbaarheid en de sfeer niet
gewaardeerd worden. De arbeidskosten bepalen verder mede de investe-
ringsbeslissingen van een tuinder.
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Voor het realiseren van deze punten is het misschien zinvol na te gaan
of op deelaspekten er gemeenschappelijke belangen zijn met tuinders,
ook zij kunnen negatieve effekten ondervinden door de managementauto-
matisering. Daarnaast kunnen misschien tijdens CAO-onderhandelingen
afspraken op deze punten worden gemaakt. De Dienstenbond FNV maakt al
afspraken over de bewaking van de privacy.
De apparatuur moet op de werkplek in te stellen zijn en niet alleen
van een centraal punt af. Op deze manier kan de taak van een werknemer
die met een machine of komputer werkt worden verrijkt.
Een veel omvattendend voorstel is om een demokratischer planningstruk-
tuur uit te werken, die werkoverleg over werkwisseling, werktempo,
taakverrijking mogelijk maakt. Automatisering kan daar misschien aan
bijdragen door een (vermeend) knelpunt bij werkwisseling op te lossen.
Sommige tuinders beweren namelijk dat werkwisseling veel tijd kost.
Een geautomatiseerde werkverdeling maakt arbeidsorganisatie net taak-
roulatie mogelijk zonder dat de organisatie ervan extra tijd kost. Er
moet niet worden gepleit voor een geautomatiseerde werkverdeling,
omdat dan werkgelegenheid verloren gaat op grote bedrijven. wel moet,
zodra die systemen ontwikkeld worden, ervoor gezorgd worden dat ook
een andere arbeidsorganisatie mogelijk wordt.
Bij geautomatiseerde werkverdelingsystemen moet erop worden gelet dat
de inspraak van mensen over de voorkeur voor een bepaald soort werk en
het tijdstip waarop overeind blijft. Een ander punt van aandacht moet
de manier zijn, waarop de kontakten verlopen tussen de mensen: nog
persoonlijk of alles met papier. Door alternatieven uit te werken kan
worden voorkomen dat werkneners niets te zeggen hebben over de vormge-
ving van de managementsautomatisering, waarin geregeld wordt op welke
manier de werkverdeling en -uitvoering gaan verlopen.
De kans een demokratischer planningstruktuur te realiseren is niet
groot, omdat het bij veel tuinders gaat om een bewuste keuze voor een
bepaald bedrijfsbeleid met centrale planning, geen werkwisseling,
etcetera. Het is ook een keuze op welke manier het bedrijfsbeleid kan
worden ondersteund door automatisering. De voordelen voor een bedrijf
zijn er echter ook, de werknemers raken beter gemotiveerd.
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Konklusies
l. Bij automatisering van registratie, administratie en planning, de
managementsautomatisering, is minder ervaring van werknemers nodig
voor het werken aan een apparaat, omdat het kontroleren en het
instellen centraal kunnen geschieden. Alleen op die centrale plek
is nog iemand net een hogere opleiding nodig. De kontrole op de
werknemers kan toenemen. Het duidelijkst wordt dit zichtbaar bij
de persoonsgebonden arbeidsregistratie. Er komt geen werk bij door
de managementsautomatisering. De procesautomatisering wordt ver-
sneld waardoor de tendenzen van arbeidsdeling, verdwijnen van vak-
arbeid en verlies van werkgelegenheid worden versterkt.
2. Procesautomatisering lijkt direktere en vooral zichtbaardere gevol-
gen te hebben voor werknemers dan de managementsautomatisering. De
gevolgen van de managementsautomatisering op langere termijn zijn
door het beginstadium, waarin de managementsautomatisering zich nu
bevindt, nog niet precies bekend, maar zouden weleens doorslagge-
vender kunnen zijn.
3. Een centralere planning in een bedrijf zal leiden tot het samengaan
van managements- en procesautomatisering. Dit kan voor de werknemer
nadelige gevolgen hebben. Te noemen is de strakkere planning van de
werkzaamheden aan de machine en het hebben van minder overzicht
tijdens het werk.
Aanbevelingen
l. Verder onderzoek naar de gevolgen van managementsautomatisering
voor werknemers is noodzakelijk. Omdat in dit onderzoek geen ge-
sprekken zijn gevoerd met werknemers op bedrijven, waar de manage-
mentsautomatisering al ver is gevorderd, moet daar het onderzoek
mee beginnen.
2. De managementsautomatisering is voor veel werknemers moeilijk voor
te stellen. Het lijkt ons goed hierover een interview in de Zaaier
met een werknemer te publiceren. Via een oproep in de Zaaier kan
iemand worden gezocht die in het werk problemen heeft met persoons-
gebonden registratie, privacy, of met taakverarming van zijn uit-
voerende werk als gevolg van de managementsautomatisering.
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3. Eisen aan organisaties stellen ten aanzien van programma- en appa-
ratuur, zie 'Mogelijke verbeteringen'.
l.7 Konklusies en tendenzen
In deze paragraaf worden konklusies getrokken uit de voorgaande para-
grafen over de mechanisering en automatisering op afzonderlijke be-
drijven. Tevens worden enkele meer algemene tendenzen gesignaleerd,
die niet direkt volgen uit de voorgaande paragrafen, maar die zijn
opgemerkt tijdens gesprekken en in de literatuur.
Ingegaan wordt op de belangrijkste gevolgen van automatisering voor
werknemers, op de redenen voor automatisering van tuinders en op de
technische ontwikkeling.
Werknemer
Door de mechanisering en automatisering is het zware werk - tillen,
sjouwen, trekken en duwen - drastisch verminderd. Behalve bij het
chrysantentrekken zijn er niet veel zware werkzaamheden meer over,
zodat dit in de toekomst minder van belang is.
Steeds meer werkzaamheden bestaan uit het verrichten van voortdurend
herhaalde, identieke, op zich lichte handelingen.
De handelingen worden minder afgewisseld met andere handelingen, omdat
door de arbeidsdeling en de automatisering de werkzaamheden worden
opgesplitst in verschillende deelhandelingen. Deze deelhandelingen
worden hetzij door de machine hetzij door verschillende werknemers
gedaan. Dit geeft enerzijds een dynamische belasting van de spieren.
Anderzijds is de statische belasting toegenomen doordat werk aan de
machine stilstaand plaatsvindt. Afwisselen van staan én zitten kan
slechts bij heel weinig machines. Bij de meeste machines kan alleen
staand gewerkt worden en bij enkele machines alleen zittend. Daarbij
komt nog dat het werk door de vereenvoudiging in hoger tempo kan. Dus
tegenover de vermindering van het klassieke zware werk in de afgelopen
jaren staat dat er van een nieuwe vorm van zwaar werk sprake is.
Voortdurend dezelfde handelingen verrichten is geestelijk zwaar, omdat
het erg saai is. Een deel van deze routinehandelingen kun je doen
zonder nadenken. Ander routinewerk moet heel nauwkeurig gebeuren,
bijvoorbeeld het verspenen in de meristeemvermeerdering. Werkwisseling
kan de monotonie verminderen en komt op enkele bezochte bedrijven
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voor. Bij de meeste machines zijn er verschillende handelingen en is
het in principe mogelijk deze onderling af te wisselen. Verder sluit
automatisering het afwisselen met werk elders op het bedrijf niet uit.
Op de meeste machines zit een knop om de snelheid van de machine te
regelen. Met deze knop kan de werkgever het tempo bepalen. Op sommige
bedrijven mogen werknemers de snelheid zelf bepalen, desondanks voelen
zij zich ook dan vaak opgejaagd door de machine.
Bij de tomatensorteermachine, de slaoogstmachine en de oppotmachine
moet in een konstant, door de machine opgelegd ritne worden gewerkt.
Dat geldt niet voor de andere onderzochte machines. Daar kunnen de
werknemers zelf het ritme bepalen.
Bij alle machines moet het werk goed op elkaar afgestemd worden. Dat
betekent in een aantal gevallen dat je niet even bij de machine kunt
weglopen. Door de arbeidsdeling en automatisering is het werk ook in
het algemeen in sterkere mate plaatsgebonden geworden. Naast de gro-
tere statische belasting heeft dit tot gevolg dat werknemers gemakke-
lijker gekontroleerd kunnen worden hetzij door de tuinder of de be-
drijfsleider, hetzij door tellers op de machines. De plaatsgebonden-
heid heeft het sociaal kontakt beperkt tot de mensen met wie je werkt.
Wanneer je te ver weg of alleen werkt, betekent dit, dat je niet kunt
praten. Met de ruggen naar elkaar toestaan bij het sorteren van vlees-
tomaten is ook een belemmering voor sociaal kontakt. Doordat bloemen-
verwerkingslijnen het tellen hebben overgenomen, kunnen de werknemers
daar wel met elkaar praten.
Er ontstaat met het bedienen van de proceskomputers (substraat-,
klimaat- en sorteerkomputer) en de managementskomputers (voor admini-
stratie en planning) nieuwe vakarbeid. Voor dit werk is scholing
essentieel. In omvang is deze nieuwe vakarbeid gering en zij wordt in
de meeste gevallen door hooguit één of twee werknemers gedaan.
Voor het overige is het werk eenvoudiger geworden en vaak in enkele
weken te leren. Van vakmanschap kan hierdoor steeds minder worden
gesproken; het gaat om de benodigde ervaring. Het verschil tussen
vakarbeiders en werknemers, die eenvoudig werk doen is hierdoor ver-
minderd. Werknemers zijn gemakkelijker vervangbaar, waardoor hun posi-
tie op de arbeidsmarkt verslechtert.
Bij eenvoudigere werkzaamheden met een kortere inwerktijd kunnen losse
werknemers gemakkelijker worden ingezet. Los werk wordt niet veroor-
zaakt door de automatisering, echter automatisering maakt wel de
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toename van het losse werk mogelijk. Gegeven de huidige situatie van
slechte prijzen en een volgens tuinders krappe arbeidsmarkt rechtvaar-
digt dit de verwachting dat er neer losse werknemers komen.
Een andere ontwikkeling is de toename van werkzaamheden die vermoeiend
zijn omdat ze eentonig zijn en/of een hoge koncentratie vereisen. Dit
werk is alleen vol te houden op part-time basis. Het blijkt dat dit
vaak door vrouwen gedaan wordt.
De gevolgen van automatisering voor de veiligheid zijn in dit onder-
zoek niet duidelijk uit de verf gekomen.
Door de automatisering is er vrij weinig ruimte voor een eigen invul-
ling van de manier van werken.
De hoeveelheid tijd nodig voor één werkzaamheid neemt drastisch af;
oftewel de arbeidsproduktiviteit neemt toe. Doordat tegelijkertijd de
produktie per m2 groter wordt of het bedrijf uitbreidt, zijn op de
bezochte verregaand geautomatiseerde bedrijven geen ontslagen geval-
len. wel kan dit op andere bedrijven werkgelegenheid kosten, dit wordt
verder uitgewerkt in hoofdstuk 3.
Bedrijf
De motieven van tuinders om te automatiseren zijn kostenverlaging,
hogere produktie en een betere kwaliteit. Arbeidsbesparing is daar een
onderdeel van, arbeidsverlichting heeft alleen prioriteit voor een
tuinder als dat de arbeidsproduktiviteit verhoogt of als de tuinder of
zijn familieleden hetzelfde werk aan de apparatuur doen, gedurende
even lange tijden als de werknemer. Daarnaast spelen ook status,
belastingvoordelen en subsidies een rol.
De aanschaf van nieuwe apparatuur vindt niet plaats op basis van een
lange termijnplan, maar ieder jaar wordt een beslissing genomen, mede
afhankelijk van de bedrijfsresultaten, modes en beschikbare subsidies.
Uit onze gesprekken met werknemers is niet gebleken dat zij inspraak
hebben in investeringsbeslissingen, hooguit deelt de tuinder mee dat
hij nieuwe apparatuur gaat aanschaffen. Aan de gevolgen voor het werk,
die voortvloeien uit de invoering van de nieuwe technologie wordt door
individuele tuinders of in studieklubverband weinig aandacht besteed.
Kostbare technologie moet optimaal worden gebruikt, hetgeen resulteert
in een strakke arbeidsorganisatie en soms zelfs meerploegendienst
(meristeemverneerdering). Hierdoor wordt het hebben van meerdere teel-
ten in één jaar op een bedrijf moeilijker, de bedrijven specialiseren
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zich, waardoor het werk minder gevarieerd wordt. Ook leidt dit tot
schaalvergroting.
Techniek
De ontwikkeling van nieuwe apparatuur wordt niet uitgedacht in een
centraal onderzoekslaboratorium. Veel machinefabrikanten en software-
buro's proberen in samenwerking met innovatieve tuinders nieuwe appa-
ratuur uit. Toeleveringsbedrijven spelen bij de ontwikkeling ook een
belangrijke rol. Dit is sterk gekoncentreerd in de tuinbouwgebieden in
het westen.Al deze bedrijven richten zich steeds meer op de export
van technologie. De meeste apparatuur wordt in Nederland geproduceerd.
Grote vermeerderings-, opkweek- en potplantenbedrijven dragen soms
zelf de ontwikkelingskosten van nieuwe technologie.Daarnaast zijn
vele tuinders op zichzelf aan het experimenteren, hetgeen resulteert
in kleine verbeteringen.
Verder wordt onderzoek gedaan op proefstations en overheidsinstituten.
Tot nu toe lag bij hen de nadruk op onderzoek naar knelpunten bij
vernieuwingen. Nu komt meer aandacht voor het ontwikkelen van inte-
grale systemen, waardoor dergelijke knelpunten voorkomen kunnen wor-
den. Dit levert pas op langere termijn bruikbare automatisering op.
Het ontwikkelen van zulke geavanceerde technologie is voor de betrek-
kelijk kleine partikuliere bedrijven financieel riskant.
Bij deze vernieuwingen wordt er nauwelijks rekening gehouden met de
belangen van de werknemers. Zaken die een produktiviteitsverhoging
belemmeren zoals een verkeerde werkhoogte en een slechte verlichting
vormen hierop een uitzondering. Aan de vermindering van het lawaai
wordt ook veel aandacht besteed. In een aantal gevallen leidt de
automatisering ook tot verbeteringen die op louter toeval berusten
zoals de mogelijkheid tot sociaal kontakt aan de anjerbosmachine.
Eenvoudige handelingen zijn technisch gesproken gemakkelijk te automa-
tiseren; voor een belangrijk deel is dit al gebeurd. De automatisering
van komplexere werkzaamheden, bijvoorbeeld het insteken aan de oppot-
machine, staat aan een beginpunt, maar is kostbaar.
De automatisering verloopt stapsgewijs. Vele (kleine) vernieuwingen
die onderling samenhangend worden ontwikkeld vormen op den duur teza-
men een volautomatisch systeem, waarbij slechts enkele geïsoleerde
handelingen overblijven. De samenhang en koördinatie worden overgeno-
men door de automatisering. Werknemers verliezen het overzicht over
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werk en bedrijf. Wanneer onderdelen van het onderling samenhangende
automatische systeem ontbreken, zijn de werkomstandigheden voor de
mens slecht.
Te weinig uniformiteit is bij veel gewassen een belemmering voor
verdere automatisering. Het is te verwachten dat de toenemende moge-
lijkheden van genetische manipulatie en biotechnologie een sprong in
de automatisering teweeg zullen brengen.
De ontwikkelingen in de automatisering gaan het snelst in de potplan-
ten-, opkweek- en vermeerderingsbedrijven. Daar worden al bewerkingen,
bijvoorbeeld wijder- en uitzetten, uitgevoerd zonder dat daar nog
enige menselijke arbeid voor nodig is.
Bij de automatisering overheersen de negatieve gevolgen voor de werk-
nemer: de kwaliteit van de arbeid vermindert, er komen meer losse
werknemers, werknemers hebben minder zekerheden en er verdwijnt ar-
beid. Dat de automatisering op deze manier uitpakt, ligt voor een be-
langrijk deel in de doelstellingen die worden nagestreefd middels de
automatisering. Voor de tuinder is de arbeid duur. De werknemer is dan
een rest- en kostenpost in plaats van een medewerker. In de technische
ontwikkeling is de werknemer de storende faktor, die weggeautomati-
seerd moet worden. Veel kreativiteit en geld wordt gestoken in het
ontwikkelen van apparatuur met nadelige gevolgen voor werknemers,
terwijl bijvoorbeeld naar de toename van los werk en de sociale
effekten daarvan nauwelijks onderzoek wordt gedaan.
De automatisering versterkt de bestaande tendenzen van arbeidsdeling
en specialisatie. De huidige wijze van automatiseren geeft geen andere
richting aan deze ontwikkelingen. Voor een heroriëntatie moeten de
doelstellingen ter diskussie worden gesteld; alleen dan kan automati-
sering werknemersvriendelijker uitpakken. Het lijkt er op dat het
tempo waarin de vernieuwingen plaatsvinden steeds hoger wordt. Er zijn
zelfs al bedrijven waar geen mens meer in de kas mag komen. Hier is
sprake van een fabrieksmatige produktie. Veel mensen (werknemers én
werkgevers) in de bedrijven kunnen de snelheid waarmee moet worden
geautomatiseerd, heel moeilijk bijbenen.
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HOOFDSTUK 2 DISKUSSIE
ln dit hoofdstuk worden enkele ontwikkelingen, gesignaleerd in 1.7,
uitgediept en wordt naar een oplossing gezocht.
2.1 werkroulatie en taakverrijking: een oplossing?
Door een verdere opdeling van het werk zal het werk eenvoudiger wor-
den. Eénendertig procent van de werknemers in de glastuinbouw vindt
hun werk nu al "te eenvoudig" en een even groot deel vindt het "mees-
tal niet boeiend". Het werk heeft "onvoldoende afwisse1ing" vindt
vijftien procent van de werknemers, zo blijkt uit een onderzoek van
het Landbouwschap (Van der Klaauw, 1985: 104).
Mogelijk kan werkroulatie of werkwisseling het werk aantrekkelijker
maken en een tegenwicht bieden tegen de tendens van het eenvoudiger
worden van werk. Met werkroulatie wordt het bestaande werk anders
verdeeld over werknemers, zodat ze meerdere verschillende werkzaamhe-
den gaan verrichten. werkroulatie kan betekenen dat het pakket van
routinematige taken per werknemer wordt uitgebreid. Nu is het vaak zo
dat de ene groep werknemers de hele tijd staat te sorteren en de
andere groep niets anders doet dan dieven en indraaien. Als deze drie
taken nu door beide groepen gedaan worden spreken we van werkroulatie
of werkwisseling. Verder kunnen ook verantwoordelijke taken over meer
werknemers worden verdeeld, dit is taakverrijking - een bijzondere
vorm van werkroulatie. Een deel van deze verantwoordelijke taken kan
voorheen door de tuinder zijn verricht. Het kan ook zijn dat er door
de nieuwe teelttechnieken of de nieuwe apparatuur ook verantwoor-
delijke taken zijn bijgekomen.
Werkwisseling is het meest nodig op bedrijven en bij machines met
monotoon werk. Dit is niet gemakkelijk te bepalen. Er is een enorm
verschil in de beleving van werknemers. En verder verschilt de bele-
ving van werknemers niet alleen bij de verschillende werkzaamheden,
maar ook bij de verschillende teelten.
Volgens een informant van het Imag wordt het werk op een rozenbedrijf
in het algemeen door werknemers als eentonig gezien en in de potplan-
ten als afwisselend: "Op een rozenbedrijf loop je iedere dag hetzelfde
rondje met snijden en kom je aan het eind van de dag weer in de schuur
terecht voor een paar uur sorteren en bossen. Tevoren is altijd duide-
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lijk wat er moet gebeuren. Verder duurt de teelt zes jaar lang en
daarin is dus ook geen afwisseling. Van een potplantenbedrijf noemen
mensen de afwisseling leuk. Het wordt wat rommeliger gevonden, er zijn
verschillende soorten planten en na een uurtje oppotten is er weer een
andere bezigheid". Dit beeld wordt bevestigd door een onderzoek naar
arbeidsomstandigheden, waarin naar voren komt dat het werken op een
potplantenbedrijf boeiender wordt gevonden dan op een bloemenbedrijf
Tamminga, 1986).
Van afstand gezien bestaat het werk op een potplantenbedrijf ook uit
handelingen, die onderling nauwelijks verschillen. Uit het verhaal van
de oppotmachine (zie 1.2.2) blijkt dat mensen wel langer oppotten dan
een 'uurtje'. De informant vermoedt dat het verschil vooral zit in
"altijd hetzelfde rondje draaien" op een rozenbedrijf en "het niet
zeker zijn van wat straks te gaan doen" op een potplantenbedrijf.
Verder is er een verschil tussen kleine en grote bedrijven (Tamminga,
1986). Op een groot bedrijf kan de arbeidsdeling veel verder worden
doorgevoerd. Op een groot bedrijf is het mogelijk iemand de hele dag
hetzelfde te laten doen. Op een klein bedrijf kan dat niet eens. Het
is echter niet zo dat op de kleine bedrijven elke werknemer alles
doet, veelal is daar ook een taakverdeling.
Eén geval is ons ter ore gekomen van een arbeidskonflikt dat draaide
om afwisseling. Een informant vertelt: "Het arbeidskonflikt leek eerst
te gaan over het te weinig uitbetalen van loon. Dat was opgelost en
toen kwamen de overuren aan de orde. Het meeste problemen bleek de
werknemer echter te hebben met het feit dat hij door de tuinder steeds
aan de rozensorteermachine werd gezet. Hij moest twee tot drie uur
opleggen, dat is het echte domme werk. Er werd niet gesproken over
afwisseling met de tuinder, zijn vrouw en hun twee kinderen, die het
boswerk deden. De reaktie van de tuinder op het probleem was: 'je komt
niet aan mijn beleid, ik maak uit wat jij doet, verder kun je gaan of
blijven'".
Op vier van de veertien bedrijven waar met werknemers is gesproken,
wordt afgewisseld. In twee gevallen wordt de plaats aan de machine,
dus de handelingen gewisseld. Op de twee andere bedrijven wordt het
werk aan het apparaat doelbewust met ander werkzaamheden afgewisseld.
Eerst wordt ingegaan op de voor- en nadelen voor werknemers en werkge-
vers, daarna worden twee praktijkvoorbeelden uitgewerkt.
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Waarom niet afwisselen?
Wanneer door ons de mogelijkheid van werkwisseling naar voren wordt
gebracht, reageren enkele werknemers enigzins afwijzend, alsof het
niet geopperd mag worden.
Een gehoorde mening is dat roulatie niet nodig is, omdat het werk
prima vol te houden is. Twee werknemers vinden de werkduur (twee
respektievelijk drie dagen per week) aan de oppotmachine nog aanvaard-
baar. Afwisseling is alleen nodig als ze langer aan de machine zouden
werken, "het zou anders zijn als ik het de hele week deed". Beiden
werken ze op bedrijven waar naar hun zeggen afwisseling kwa sfeer
mogelijk is. Het is echter wel erg toevallig dat de grens van wat ze
aanvaardbaar vinden precies overeenkomt met de feitelijke situatie.
Drie werknemers zeggen niet af te willen wisselen omdat in een vast
ritme werken het prettigst is. Dit kan op verschillende manieren
worden uitgelegd. Ten eerste kan het zijn dat het inderdaad het fijnst
werkt om niet gestoord te worden in het werk en door te gaan, maar na
een aantal uren of dagen is daar een einde aan. Als het werk negatief
wordt beoordeeld kan het veel moeite kosten om ermee te beginnen en in
één keer doorwerken kan vergeleken worden met 'er doorheen moeten' in
een koud zwembad. Het is beter dat één keer te doen dan er telkens in
en uit te gaan. Ten tweede speelt de kontrole op de prestatie een rol.
De werknemer weet of meent dat de prestatie zichtbaar is en wil dan
voldoende presteren. Dat kan door een vast ritme aan te houden en niet
te wisselen. Veelal leeft namelijk het idee dat door wisseling de
prestatie achteruit gaat. Dit idee wordt versterkt doordat iemand die
lange tijd een bepaalde handeling verricht, daarin steeds beter en
sneller wordt. Bovendien heeft men de neiging om dát werk te gaan doen
waar men goed in is. Ten derde is het mogelijk dat werknemers zich
vereenzelvigen met de doelen van tuinders, getuige ook de opmerking
van een bedrijfsleider: "Als je wisselt raak je uit 't ritme en krijg
je een lagere produktie". Deze vereenzelviging, ook te omschrijven met
'verantwoorde1ijkheid' of 'betrokkenheid' is niet vreemd op bedrijven
met weinig werknemers. De twee werknemers hiervoor genoemd werken op
kleinere bedrijven.
Een andere reden dat rouleren op bezwaren stuit, kan juist de geringe
betrokkenheid bij het werk zijn. Eentonig werk kan samen met het lang
achtereen verrichten van dit werk afstompen. Het is de vraag of mensen
dan nog de energie kunnen opbrengen voor werkwisseling. Dit voor
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elkaar krijgen bij de tuinder en andere werknemers vergt heel wat.
De angst om verantwoordelijker of moeilijker taken te krijgen kan
werknemers afschrikken bij werkroulatie. Werknemers kunnen ook bang
zijn dat ze hun bevoorrechte positie kwijt raken. Door werkwisseling
moeten ze leuk werk, bijvoorbeeld veiling rijden, of verantwoordelijk
werk met anderen delen. Verder vinden sommige werknemers wisseling
niet zo nodig, omdat zij kompensatie vinden voor eentonig werk in een
goede sfeer of betaling of tijdens het werk wat 'slapende' kan gebeu-
ren, kunnen nadenken over privézaken. Verder kan werkwisseling het
sociaal kontakt met een kollega verstoren als die in een andere groep
terecht komt.
Een tuinder vindt dat "je mensen het werk laat doen wat ze goed
kunnen" voor een kwalitatief betere en hogere produktie. Tuinders
veronderstellen dat rouleren meer tijd aan organisatie kost (Tamminga,
1986).
Andere nadelen zien zij in een kleinere kontrolemogelijkheid, een
lagere prestatie tijdens het inwerken in nieuwe werkzaamheden en de
benodigde instruktie daarbij. Een lange inwerktijd en veel instruktie
geldt speciaal voor werkzaamheden zoals de bediening van komputers,
dat is slechts voor enkele werknemers weggelegd.
Maar ook bij eenvoudiger werk kan wisseling op bezwaren stuiten door
het verschil in ervaring. Een werknemer vertelt dat hij aan de anjer-
bosmachine alleen inlegt, omdat de vakantiekracht alleen maar kan
inhoezen. 's Avonds wisselt hij wel met de vaste kracht die dan wel
eens inhoest. Bij een oppotmachine kan er ook niet worden gewisseld
omdat het insteken meer ervaring vereist. De vaste kracht doet het
werk altijd, de twee andere losse werknemers kunnen dat niet. Aan deze
'onmogelijkheid' is wel de keuze van de tuinder voor losse krachten
vooraf gegaan, al dan niet gedwongen door de omstandigheden.
Werknemers inschakelen bij meer werkzaamheden en grotere verantwoorde-
lijkheden geven, betekent ook dat de werknemer aanspraak kan maken op
een hogere inschaling. Een tuinder kan dan op de korte termijn denken
dat hij meer geld kwijt is, maar op de langere termijn heeft de
tuinder daar ook voordeel van.
Als er al gewisseld wordt, is dat meest voor de vaste werknemers.
Part-timers worden vaak al voor één bepaalde werkzaamheid aangetrok-
ken. Het rouleren van losse werknemers zal, als het aan tuinders ligt,
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niet gauw gebeuren vanwege de extra inwerktijd. Dat part-timers en
losse krachten niet meedoen ligt verder ook aan allerlei opvattingen
van tuinders zoals 'de huisvrouwen komen hier toch voor de gezellig-
heid en om wat te verdienen, en niet voor het werk'. Met deze (voor)-
oordelen worden deze kompensaties voor het eentonige werk, weer als
reden gebruikt om mensen eentonig werk te geven.
Tuinders zelf hebben in hun werk veel meer afwisseling dan werknemers`
(uitgezonderd bedrijfsleiders) door de klussen op het bedrijf, admini-
stratieve taken en studieklubs. En àls zij eentonig werk doen, zien
zij beter de zin van het werk (kwaliteit en produktie) en kunnen zij
hun gedachten vullen met het overwegen van bedrijfsbeslissingen. Tuin-
ders die zelf meewerken beleven hun werk zo anders dat zij over het
algemeen minder bereid zijn initiatieven te nemen tot werkverbetering.
Tuinders horen bovendien niet altijd van werknemers wat zij vinden van
het werken bij één bepaalde machine als vooral wordt gepraat in termen
van hoe het werk hen bevalt. Immers bij de vraag hoe het werk bevalt
zijn de sfeer en de beloning belangrijk. Werknemers die over het
algemeen tevreden zijn, hoeven nog niet over alle werkzaamheden tevre-
den te zijn. Bovendien is het zelfbescherming om niet toe te geven
dat het werk slecht is. Dat werknemers verschillend antwoorden op
vragen over het gehele werk en op vragen over een deel van het werk,
blijkt uit een onderzoek naar arbeidsomstandigheden: op de vraag
"Heeft het werk voldoende afwisse1ing?" antwoordt 85% van de werkne-
mers bevestigend en op de vraag "Is een bepaalde werkzaamheid inspan-
nend omdat het werk monotoon is?" antwoordt 60% met ja (Tamminga,
1986).
Waarom wèl afwisselen?
Afwisselen van werk kan eentoniger werk leuker maken voor de werkne-
me;. Hierbij is natuurlijk de vraag of eentonig werk afgewisseld met
ander eentonig werk wel zoden aan de dijk zet. Misschien is het dan
belangrijk dat er de mogelijkheid komt voor een werknemer om het
eentonige werk af te wisselen met werk waarbij meerdere handelingen
tegelijkertijd moeten worden verricht of met werk dat meer verantwoor-
delijkheid geeft.
werkroulatie kan sociaal kontakt met meer kollega's mogelijk maken.
Verder kan werk waarbij veel oplettendheid nodig is, een tijdje worden
afgewisseld met minder inspannende bezigheden.
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Overbelasting van de spieren vanwege het voortdurend verrichten van
dezelfde handelingen, kan worden voorkomen door af te wisselen met
werk waar in een andere houding wordt gewerkt. Echter het werk aan
machines vindt vaak staand plaats, hetgeen een statische belasting
geeft. Als dan staand werk aan de ene machine wordt afgewisseld met
staand werk aan een ander apparaat, worden nog steeds dezelfde spieren
in alleen een iets andere houding statisch belast. Het wisselen zelf
kan voor beweging zorgen als naar een andere plek wordt gelopen.
Het warme klimaat van de kas kan op anjerbedrijven worden afgewisseld
met het koelere klimaat in de schuur.
Het werk op verschillende plaatsen in het bedrijf kan meer overzicht
verschaffen. Bovendien heeft iemand die meerdere werkzaamheden ver-
richt een sterkere positie. Hij wordt 'onmisbaarder'.
Drie van de achtendertig werknemers vertellen in een onderzoek dat zij
voorstellen hebben gedaan om meer afwisseling in het werk te brengen
door taakroulatie (Tamminga, 1986). Blijkbaar leeft het wel onder
enkele werknemers.
Voor tuinders heeft werkroulatie ook voordelen. De motivatie en be-
trokkenheid van werknemers kan worden verhoogd. Verder is het eenvou-
diger voor de tuinder om bij ziekte of vakantie werknemers elkaars
werk te laten overnemen of in piektijden bij te springen. Bij part-
timers weegt dat voordeel niet zwaar voor de tuinder, omdat ze slechts
een deel van de tijd op het bedrijf werken.
Daarnaast kan door het overdragen van taken, bijvoorbeeld de komputer-
bediening, aan werknemers de tuinder minder zwaar worden belast.
Tuinders hebben nu mede door de automatisering te maken met een erg
komplexe bedrijfsvoering. Op potplantenbedrijven en bedrijven met
substraat is dit met name het geval. De tuinder zal in de meeste
gevallen deze meer verantwoordelijke taken maar aan één of twee werk-
nemers willen overdragen, dit betekent voor hen taakverrijking. Ande-
ren vallen daar dan buiten.
Een ander voordeel van werkroulatie ligt in het gemeenschappelijke
belang van tuinders bij een goede arbeidsvoorziening. Het gaan werken
in de glastuinbouw voor schoolverlaters of werklozen is op dit moment
niet zo aantrekkelijk. Er zijn bijvoorbeeld nauwelijks middelbare
tuinbouwscholieren die op produktiebedrijven werken (zeven procent van
de werknemers in de Westlandse glastuinbouw ouder dan 25 jaar heeft
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middelbaar beroepsonderwijs gevolgd (Van der Klaauw, 1985:16)). De
vraag naar beter geschoolde werknemers is nu al groter dan enige jaren
terug en de vraag zal onder invloed van een verdergaande automatise-
ring nog toenemen.
De oplossing van werkgevers is op dit moment te streven naar "imago-
verbetering van de glastuinbouw" (doelstelling Stichting Perso-
neelsbeleid en -voorziening). Veel werknemers die langere tijd op een
bedrijf werken, zijn meegegroeid in de vernieuwingen en aksepteren
soms gevolgen zoals de eentonigheid van het werk, omdat zij de zin en
noodzaak van deze investeringen voor het bedrijf inzien. Nieuwkomers
worden afgeschrikt door een gegroeide situatie met eentonig werk. Een
informant in De Kring zegt hierover: "Ik denk dat er een nieuw type
werknemer komt, die eentonig werk niet ziet zitten. Een werknemer die
mondiger is en met een zekere verwachting aan werk begint. Het huidige
onderwijs werkt veel met groepjes en men zit niet meer stil. Leraren
klagen wel eens over die 'springende' leerlingen. Hen opdrachten geven
is moeilijker. Ik zelf was nog gewend om in de rij te wachten tot de
bel ging en met de handen over elkaar gezag te aanvaarden, terwijl ik
nog geen dertig ben". Aan de andere kant hebben we van twee tuinders
gehoord dat op hun bedrijven (met oppotmachine en chrysantenoogstlijn)
juist de vakarbeiders die al langer op het bedrijf werken, bezwaren
hebben tegen het eentoniger werk aan de machine.
Een werknemer vertelt dat er op zijn bedrijf veel doorstroming is:
"Het is monotoon werk, na vier weken gaan de mensen al weer weg. De
bedrijfsleiding weet de mensen niet te motiveren. Ik heb al tegen mijn
baas gezegd dat hij mensen elke drie weken ander werk moet geven. Dan
duurt het twee jaar voordat ze het hele bedrijf door zijn".
Voorbeelden
Er zijn bedrijven waar nu het werk onderling wordt afgewisseld.
Het eerste voorbeeld is een groot vleestomatenbedrijf. Een werknemer
vertelt zijn verhaal: "Dit jaar is de werkwisseling ingevoerd. A1 het
werk was een beetje hetzelfde. De baas kwam er toen mee, ik denk dat
hij het idee van de kursus heeft. Er is van tevoren nauwelijks over
gepraat.
Voordien deden wij iedere dag na het plukken en sorteren zoveel moge-
lijk verschillende klusjes. Na het plukken tot twaalf uur dieven en
dan trillen. Met de overstap naar de hoge draad is de teelt arbeidsin-
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tensiever en ingewikkelder geworden. Door iedere dag een stuk van het
werk te doen is het met tien man moeilijk uit te rekenen of aan het
einde van de week het indraaien, trillen en dieven klaar zal zijn".
In de nieuwe situatie is er op één middag minder afwisseling, maar
over de gehele week gezien worden er nog evenveel uren gediefd, ge-
trild, blad gebroken en ingedraaid. Het verschil met de voorgaande
situtie ligt vooral in de ochtenduren. Zeven van de tien mensen wisse-
len het sorteren af. Eerst twee weken tomaten plukken, daarna drie
weken sorteren, enzovoorts. Voorheen sorteerde een vaste groep.
De werknemer vervolgt: "Voorheen deden de baas en ik de meeste extra
werkzaamheden op het bedrijf, nu zijn daar vier werknemers bij betrok-
ken. De tuinder is een soort 'vliegende keeper'. Ik ben er dus op
achteruit gegaan, hiervóór had ik meer taken, maar ik kies wel voor
dit systeem". Deze vier wisselen de EC-meting af en starten de sor-
teerkomputer. Drie mensen (van dezelfde vier) doen ook de substraat
(alarm, bestellingen, bakken bijvullen) en twee (van de drie) verhel-
pen storingen van de substraat- en klimaatkomputer. "Als het alarm
gaat, moet degene die aan de beurt is, het proberen op te lossen. Als
dat na een kwartier niet gelukt is, haal je je kollega erbij. Daarna
komt de tuinder er aan te pas. Op die manier leer je storingen zelf op
te lossen. Het is zelfs zo sterk dat als de tuinder langs de komputer
loopt en het alarm gaat, hij ons uit de kas roept. we weten hoe we
andere instelwaarden kunnen inbrengen, maar de tuinder bepaalt welke
temperatuur en luchtvochtigheid de komputer moet regelen.
Dezelfde vier mensen hebben ook vaste taken: één doet het onderhoud
van de elektrokar-akku's; ikzelf doe de reparatie: één zorgt voor de
substraatanalyse en rekent het elektriciteits- en gasverbruik per
m2
uit: en één is 'standby'. Een vijfde persoon registreert arbeid, vult
de veilingbrief in en rijdt naar de veiling.
Ik heb zelf geen tuinbouwopleiding, hiervoor werkte ik op een SRV-
wagen. Niet iedereen doet aan alle wisseling mee. Een paar wilde niet
achter de komputer gaan zitten. En als je de komputerbediening met
teveel mensen doet, ben je er te lang uit voordat je weer aan de beurt
bent. De drie Marokkanen sorteren niet en bedienen ook geen komputers.
Verder doen ze wel zoveel mogelijk mee met de wisseling van het werk
in de kas. Twee van de drie spreken te weinig Nederlands om alles te
kunnen uitleggen. Ze zouden er ook nooit aan beginnen; als iets mecha-
nisch of elektrisch gaat, hebben zij er al angst voor".
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Het is niet zo dat voor deze werkwisseling alleen goed opgeleide
werknemers geschikt zijn. De werknemer zegt: "Voordien werkte ik op
een SRV-wagen, ik had geen tuinbouwopleiding. Sinds ik hier werk, heb
ik elk jaar een kursus gevolgd (AVTM, klimaatregeling en Tvmo). De
ander die met mij de komputer doet, heeft wel een tuinbouwopleiding.
De andere mensen op het bedrijf hebben geen tuinbouwopleiding en één
heeft de opleiding niet afgemaakt.
De tuinder geeft als redenen voor de werkwisseling: "Het werken aan
een kleurgewichtsorteermachine is saaier geworden en het is moeilijker
even weg te lopen. Verder is het zo dat in de hogedraadteelt je het
hele jaar tegen dezelfde tomaten op dezelfde hoogte zit aan te kijken.
Vorig jaar aan het eind liepen we dan ook vast, het was een beetje een
sleur. Het is me goed bevallen. Er is meer rust gekomen door het
wisselen. Het wisselen kost eerder minder als meer arbeid. Andere
voordelen zijn dat de werknemers meer inzicht in het bedrijf hebben
gekregen. Ze weten ook beter van elkaar wat ze doen. Je krijgt dan
geen scheve gezichten dat iemand leuker werk krijgt, als ze willen
kunnen ze het volgende jaar wisselen. Wanneer de werknemer die eerst
alles deed [en hiervoor aan het woord was], weg is, hoef ik nu niet
alles over te nemen: zij vangen elkaar op. Op dit bedrijf past een
bedrijfsleider niet zo goed".
Behalve het wisselen verschilt dit bedrijf van andere bedrijven, omdat
er relatief veel meer vaste werknemers in dienst zijn. De loonkosten
liggen volgens de vergelijking van alle kosten en opbrengsten met
andere tuinders in een zogenaamde bedrijfsvoeringgroep niet hoger. Het
heeft hem wel acht jaar gekost om dit 'team' op te bouwen en hij zegt
dat het opbouwen van een nieuwe groep de belangrijkste belemmering is
om er nog een bedrijf bij te bouwen.
Dat op dit bedrijf én de taken (niet alleen het routinewerk, maar ook
de meer verantwoordelijke werkzaamheden) gewisseld worden én veel
vaste werknemers in dienst zijn, is niet toevallig. Ten eerste is het
wisselen met vaste mensen gemakkelijker dan met meer losse werknemers,
omdat de losse werknemers de eenvoudigere taken toebedeeld krijgen en
er minder variatie in het overige werk is aan te brengen. Ten tweede
ligt hier een visie van de tuinder aan ten grondslag om veel aandacht
aan zijn personeel te schenken.
Het tweede voorbeeld is een groot potplantenbedrijf. Het werk is ver-
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deeld over drie ploegen, die ieder een potplantensoort voor hun reke-
ning nemen. Binnen de ploeg verdeelt men zelf de werkzaamheden. Als
het druk is, springen mensen bij in de handelsafdeling, waar ook een
vaste groep mensen werkt. De bedrijfsleider zegt over het ontstaan van
deze indeling: "Vroeger hadden we geen vaste ploegen, dat gaf veel
problemen, een soort 'babylonische spraakverwarring'. Nu is er rust in
de zaak en de werkverdeling is gemakkelijker, onder andere omdat
sommigen niet met elkaar kunnen werken. De ploegen moeten wel het werk
van elkaar kunnen overnemen". Op de vraag of tussen de ploegen wisse-
len, bijvoorbeeld elke maand, beter is, antwoordt hij: "Als ze mogen
kiezen, zouden ze het aksepteren [notabene]. Maar ze zijn zo gewend
aan hun stekkie, dat ik denk dat ze het zelf niet willen".
De potchrysantenploeg bestaat uit twaalf mensen die stek plukken,
oppotten, toppen, wijder zetten en inpakken. Binnen die groep doen
vier mensen het toppen en wijderzetten. zij hebben daar een halve
weektaak aan en helpen verder met inpakken. Vijf mensen plukken stek.
Bij de oppotmachine werken drie mensen, die ieder één chrysantenstekje
in hetzelfde potje steken. De potten worden dan automatisch uitgezet
op transporttabletten. Eén vrouw die bij de machine werkt, wisselt het
werk elke week af met een ander. zij zegt: "Het meisje waar ik mee
wissel, werkte al aan dit apparaat. zij vond het poten leuk en wilde
ook af en toe in de tuin gaan werken en toen zijn we gaan afwisselen.
De ene week in de tuin, de andere week bij de machine. Elke week
insteken vind ik niks".
Een man en een andere vrouw staan iedere week één tot drie dagen per
week aan het apparaat. De man bedient de machine en steekt de laatste
stek in, waardoor hij de kwaliteit kan kontroleren. Hem bevalt het
prinm. De vrouw zegt over haar insteekwerk: "Hier is het leuker, de
dag duurt korter. In de tuin werken is wel leuk werk, maar aan het
inpakken heb ik een hekel. De jongen bij het inhoezen heeft kommentaar
op de manier van werken. Dan doe ik liever dit werk, hier kan ik m'n
gang gaan". De bedrijfsleider wist niet waarom er wordt afgewisseld:
"Zes jaren geleden kwam er een nieuw meisje bij, het wisselen gebeurde
spontaan". In tegenstelling tot het eerste voorbeeld worden op dit
bedrijf alleen routinematige werkzaamheden afgewisseld.
Manieren van rouleren
Er kan niet één advies gegeven worden over de wijze van werkwisseling.
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Er zijn mogelijkheden per uur, twee uur, halve dag, dag en week. Een
werknemer die met een kraan transporttabletten vervoert, noemt als wij
hem vragen naar afwisseling, vooral nadelen van het wisselen per dag:
"lk doe dit werk de hele dag, het is wel eens eentonig. Ik geloof dat
ik liever niet wissel. Ik heb het ook nooit voorgesteld aan de hef-
truckchauffeur. Drie dagen in de kraan, twee dagen op de heftruck wil
ik niet. Iemand die mij vervangt doet alleen het hoogstnoodzakelijke.
De transporttabletten met stek voor de koelcel, die wel een dag kunnen
wachten, blijven dan staan. De volgende dag moet ik het weer inhalen.
Zoals het nu gaat, kan ik ervoor zorgen dat het 's vrijdags wat
rustiger is". Als wij doorvragen zegt hij dat voor hem wisselen per
week gunstiger zou zijn dan per dag.
Konklusies
l. Werkwisseling en taakverrijking heeft voor zowel de werknemer als de
tuinder duidelijke voordelen. Het komplexer worden van de bedrijfs-
voering maakt dat (sommige) tuinders verantwoordelijkheden willen
delegeren. En met de toenemende arbeidsdeling willen werknemers
aanvulling op hun 'simpele' werk. werkwisseling stuit echter ook op
duidelijke belemmeringen.
2. Werkwisseling komt in verschillende vormen voor in de praktijk en
is dus mogelijk binnen de huidige automatisering.
Diskussie
l. Een tuinder kan een betere planning gebruiken om taken verder op te
delen of het werk juist zo te organiseren dat werkroulatie mogelijk
wordt. Zal door de automatisering betere planning leiden tot mono-
toner of afwisselender werk?
Er is te verwachten dat tuinders een betere planning zo invullen
dat op kleinere bedrijven (twee tot drie werknemers) alle vaste
werknemers afwisselender werk kunnen krijgen. Iedereen moet alles
kunnen, anders is de afhankelijkheid van één of twee mensen te
groot, gezien ook de verdergaande arbeidstijdverkorting. Door auto-
matisering komen er ook taken bij zoals het meten van de EC en pH,
vullen van substraatbakken, komputerbediening, etcetera. Bovendien
wordt het bedrijf komplexer, waardoor tuinders taken moeten delege-
ren.
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Op grote bedrijven biedt een betere planning juist de mogelijkheid
om twee types vaste werknemers te kreëren: het ene met verantwoor-
delijk (en afwisselend) goed betaald werk, het andere met eenvou-
dige (en monotone) werkzaamheden. Of goedkope vaste krachten dat
eenvoudigere werk gaan vervullen of part-timers of losse mensen
maakt niet zo veel uit. Voor dit werk is afwisseling extra nodig en
dat zal juist niet gebeuren op de bedrijven waar de betere planning
is ingevuld om twee types werknemers te maken. Dat is vaak al een
keuze voor een bepaalde bedrijfsvoering. Bij andere bedrijven die
kiezen voor een 'homogenere' groep werknemers bestaat de mogelijk-
heid dat de planning voor werkroulatie wordt gebruikt. De ver-
schillen tussen bedrijven kunnen dan wel eens groter worden wat
betreft de monotonie van het werk.
Een deel van de vaste werknemers op grote bedrijven dreigt dus
buiten de werkwisseling te vallen en krijgt misschien nog eentoni-
ger werk door een betere planning. Dat geldt in versterkte mate
voor losse en part-time krachten op grote en kleine bedrijven. Aan
de ene kant omdat het ekonomisch niet aantrekkelijk geacht wordt
voor de tuinder. Aan de andere kant omdat een deel van hen het zelf
ook niet wil. Ons inziens moeten part-timers en losse werknemers
ook de mogelijkheid tot werkwisseling worden geboden.
2. Heeft het zin eentonig werk af te wisselen met ander eentonig werk?
Voor de fysieke klachten is het zeker zinnig om verschillende
soorten monotoon werk met elkaar af te wisselen. Daarbij moet wel
in de gaten worden gehouden, dat niet het ene staande werk met het
andere staande werk wordt afgewisseld, zoals op een tomatenbedrijf
waar het staande sorteren wordt afgewisseld met het staan op een
buis-railkarretje.
Maar ook voor het plezier in het werk lijkt het afwisselen van
monotone werkzaamheden positief. Een vermoeden is dat het verschil
in beoordeling van het werk door de werknemers op een potplantenbe-
drijf en op een bloemenbedrijf te herleiden is tot het aantal
eenvoudige handelingen, dat er te doen is op deze bedrijven.
3. Wat voor standpunt moet worden ingenomen over werknemers die geen
heil zien in wisseling van het werk? Op kleinere bedrijven kan een
weigering van de één de wisseling voor anderen onmogelijk maken.
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Veranderingen in het werk kunnen op weerstanden stuiten.
Ons inziens moeten de bezwaren van werknemers serieus worden geno-
men. Maar er moet alles worden geprobeerd om werkwisseling te
stimuleren. Misschien komt een deel van de bezwaren voort uit de
twijfels of werkwisseling haalbaar en zinvol is. zij kunnen zich
dan niet voorstellen hoe die nieuwe situatie eruit ziet. Het is dan
voor een deel een kwestie van omschakelen en wennen. Dat dat moge-
lijk is, blijkt wel uit het voorbeeld van een vleestomatenbedrijf,
waar de tuinder tot werkwisseling besloot en de werknemers daarin
meegingen. Dat is wel geen doorsneebedrijf, maar een tussenvorm is
ook mogelijk.
Naast al eerder genoemde voordelen denken we dat het de positie van
werknemers kan versterken, in die zin dat het een tegenwicht kan
zijn voor het 'uitkleden' van funkties door automatisering. Verder
kan werkroulatie op komplexe bedrijven worden gebruikt om de ver-
antwoordelijke taken die de tuinder moet afstoten over meer mensen
te verdelen, waardoor niet alleen een kleine groep voordeel heeft
van die taakverrijking.
4. De part-time en losse werknemers dreigen uit de boot te vallen.
Verder is te verwachten dat veel buitenlandse werknemers geen
'moeilijkere' taken op het bedrijf krijgen. Moeten daar niet spe-
ciale kursussen voor worden opgezet?
5. Wat is de beste weg om werkverbetering (roulatie en/of taakverrij-
king) te stimuleren: via de tuinders of via de werknemers?
Een informant die kursussen organiseert, denkt dat de beste weg is
via tuinders. Hij gelooft "in een nieuw ondernemerstype. De inge-
wikkeldheid van de bedrijfsvoering maakt het noodzakelijk dat werk-
nemers er meer verstand van moeten hebben en erbij kunnen worden
betrokken. De tuinder kan het niet meer alleen. Ik ken een groot
potplantenbedrijf waar werknemers uitsluitend routinewerkzaamheden
doen. De tuinder betrekt hen in de voorbereiding, beslissingen en
nakalkulatie. Tuinders komen op managementskursussen met deze
ideeën in aanraking". De tuinder van het vleestomatenbedrijf in het
voorbeeld is mede door deze kursussen ermee begonnen.
Naar onze mening is ook belangrijk dat er via werknemers aan het
realiseren van werkwisseling wordt gewerkt. Uit de gesprekken met
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werknemers bleek ons dat velen de voordelen van werkroulatie niet
zo inzien en/of er niet over hebben nagedacht. Wanneer zij meer
weten van de voor- en nadelen van werkroulatie door diskussie in de
vakbond of door kursussen, kunnen zij misschien zelf wat bereiken
op het bedrijf waar ze werkzaam zijn. Op bedrijven met een goede
sfeer zijn er wel degelijk mogelijkheden om dit aan te kaarten.
Onze mening is dat dit eenvoudiger te realiseren is dan werk-
nemersparticipatie in bijvoorbeeld investeringsbeslissingen. Een
betere scholing van werknemers kan bijdragen in het mogelijk maken
van werkroulatie. Vanuit de opleiding hebben werknemers dan al een
basis, waardoor het inwerken in verantwoordelijker taken gemak-
kelijker is en werknemers ook meer inzicht hebben in te nemen
beslissingen. De realiteit is wel dat werknemers momenteel geen
grote belangstelling aan de dag leggen voor kursussen. Dat kan
naast desinteresse van de werknemers ook verklaard worden uit een
vicieuze cirkel van weinig verantwoordelijkheid krijgen en daarom
het nut niet inzien van meer opleiding.
Werkverbetering behoeft wel de medewerking van tuinders én werkne-
mers. Wanneer dit niet samengaat, zal afdwingen niet veel helpen.
Met onwillige honden is het kwaad hazen vangen.
Aanbevelingen
l. Onderzoek naar verschillende vormen van werkwisseling die nu al in
praktijk plaatsvinden, lijkt ons zinvol. Hierbij kunnen het beste
enkele teelten afzonderlijk worden bekeken. Naast de maatschappe-
lijke voor- en nadelen moet ook de ekonomische kant van de werkwis-
seling worden bekeken. Verder moet worden ingegaan op de motivatie
om tot een vorm van werkwisseling te besluiten. De taakverbreding
en taakverrijking moet hierbij worden onderscheiden.
2. Door praktijkvoorbeelden middels dia's en artikelen bekendheid te
geven, kan iets worden gedaan aan het beeld van 'werkwisseling kan
niet'.
3. Met werknemers kan in diskussiegroepjes worden gepraat over de
beleving van de monotonie van hun werk en de manier waarop daar
iets aan te doen valt. Indien er genoeg mensen zijn kan dit het
beste per teelt gebeuren.
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4. Met bedrijfsleiders of afdelingschefs kan worden gediskussieerd
over werkwisseling. Een exkursie zal de praktijkmogelijkheden dui-
delijk maken.
5. Er kan een literatuuronderzoek worden gedaan naar de beleving van
monotonie. Dat zal vooral betrekking hebben op de industrie.
2.2 Is er minder los werk?
In de glastuinbouw komt steeds meer los en minder vast werk. Los werk
heeft voor werknemers grote nadelen. Het is veelal eenvoudig werk
zonder verantwoordelijkheden. De rechtspositie is slecht. De betaling
is bij vakantiekrachten laag en bij de gelegenheidsarbeid (= arbeid in
piektijden gedurende 23 dagen) of zwart werk worden geen sociale pre-
mies betaald. Verder is het 'doorstomen' van aanneemploegen zeker niet
bevorderlijk voor de gezondheid van deze werkers. Dit betekent niet
dat los werk op zichzelf slecht is. Veel losse werknemers vinden het
aantrekkelijk los te kunnen werken. Voor bijvoorbeeld vakantiekrachten
is het de enige mogelijkheid iets bij te verdienen. Wel kan worden
gesteld dat de vervanging van vaste werknemers door losse werknemers
ongunstig is.
Tuinders kiezen voor losse krachten, omdat pieken gemakkelijk kunnen
worden opgevangen. Veelal worden minder geschoolde mensen ingeschakeld
die goedkoper zijn: vakantiekrachten en gelegenheidswerkers. Losse
werknemers met vergelijkbare verdiensten zijn echter wel duurder dan
de vaste krachten door hogere sociale premies (Sas, 1986). Voor tuin-
ders heeft los personeel als nadeel dat organisatie en inwerken meer
tijd kost. De kwaliteit van het werk is minder en er is kontrole
nodig. Een grotere vaste kern betekent dat ziekte beter kan worden
opgevangen.
Minder ervaring en specialisatie
Automatisering draagt bij aan het vervangen van vast door los werk
door de vermindering van het vakmanschap en de specialisatie.
Automatisering is een volgende stap binnen een al langer bestaande
tendens van arbeidsdeling. Werkzaamheden worden eenvoudiger en kunnen
worden verricht door minder ervaren en goedkopere krachten, dat zijn
veelal losse krachten. Voor sommige tuinders is het vervangen van
115
duurdere vaste krachten de reden om te autonetiseren.
Door de automatisering nemen de investeringen toe, hetgeen de tuinders
noodzaakt tot specialisatie in één teelt en het afstoten van taken
naar dienstverlenende bedrijven. Door de substraatteelt wordt het
telen van verschillende gewassen moeilijker. In de groenteteelt is al
overgeschakeld op substraat, zodat de specialisatie de komende jaren
met name in de bloementeelt op zal treden.
Deze specialisatie resulteert in grotere pieken in vergelijking met
meerdere teelten, die op een verschillend tijdstip een kleinere piek
vertonen. De mogelijkheden voor het sturen van de produktie nemen toe
als gevolg van een verbeterende klimaatbeheersing en regeling van het
substraat, maar er is niet te verwachten dat tuinders de produktie
gaan spreiden. In de grote vraag naar arbeid tijdens de piekperiodes
kan alleen worden voorzien met losse krachten. Meer losse krachten op
het bedrijf nopen tuinders weer verder te zoeken naar een verdere
arbeidsdeling in eenvoudigere handelingen, die sneller zijn te leren.
Op een bedrijf met maar één teelt zijn minder verschillende werkzaam-
heden, waardoor mensen sneller vervangbaar zijn. Sommige vaste werkne-
mers beoordelen pieken gunstig door de mogelijkheid tot overwerk.
Anderen vinden het een te grote druk door het gejaag om alles af te
krijgen.
De konklusie uit het voorgaande lijkt te zijn dat door automatisering
er altijd meer losse arbeid komt. Zo pakt de huidige automatisering
inderdaad uit, maar met een ander beleid kunnen pieken ook worden
voorkomen.
Dit kan door op een andere manier te automatiseren of door maatregelen
te treffen. Van deze twee mogelijkheden worden hierna nagegaan of
hierdoor de vervanging van het vaste werk door losse arbeid kan worden
tegengegaan.
Andere manier van automatiseren
Een andere manier van automatiseren moet gericht zijn op het behouden
van het vakmanschap. Dan kan worden voorkomen dat vaste werknemers
worden vervangen door losse werknemers. Het behouden van het vakman-
schap druist in tegen de noodzaak van tuinders om steeds goedkoper te
produceren. Dit is dan ook moeilijk te realiseren. Wel kan automatise-
ring gebruikt worden om juist werk tijdens de pieken te automatiseren.
Veel automatisering is al gericht op arbeidsbesparing in de pieken,
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met uitzondering van de investeringen in transporttabletten en beton-
vloeren. Hierdoor gaat werkgelegenheid verloren. Deze arbeidsbesparing
wordt echter vaak bereikt door middel van arbeidsvereenvoudiging,
waardoor ook minder vaste krachten nodig zijn. Een andere manier van
automatiseren lijkt dus weinig perspektief op te leveren voor het
terugdringen van het vervangen van vast door los werk.
Maatregelen
Per teelt varieert het verschil tussen de arbeidsbehoefte in de druk-
ste en rustigste tijd enorm. In de drukste periode (van vier weken)
wordt bij jaarrondchrysanten 642 uur gewerkt, in de rustigste periode
is dat 457 uur (Anon, 1985b: 20-21). Bij de tomatenteelt met tussen-
planten is dat respektievelijk 1005 en 260 uur (Hendrix, 1984a: 16).
De verschillen treden ook op per tuinbouwtak. Op 54% van de glasbloe-
menbedrijven wordt door werknemers gedurende arbeidspieken langer dan
50 uur gewerkt; op potplantenbedrijven is dat 25% (Tamminga, 1986).
De oorzaken van deze verschillen liggen niet alleen in moeder natuur.
Een kaderlid van de Voedingsbond is van mening dat "pieken gekreëerd
worden door tuinders, en daarmee het gelegenheidswerk. Dat moet dan ook
worden afgeschaft". In de bloementeelt, bijvoorbeeld bij rozen en
anjers, is duidelijk dat de pieken met kerstmis, moederdag en valen-
tijn worden gekreëerd. Daarnaast spelen de seizoensinvloeden en de
import van bloemen een belangrijke rol in het ontstaan van pieken.
Maar door een preciezere sturing van de teelt lukt het iedereen voor
deze hoogtijdagen te leveren (en kunnen de verdiensten wel eens tegen-
vallen). Dat tuinders willen produceren (en verdienen) met zulke hoog-
tijdagen is begrijpelijk, maar het is de vraag of werknemers daar in
de vorm van meer losse arbeid in de glastuinbouw voor op moeten
draaien. De pieken in de zomer zijn voor tuinders ook niet aantrek-
kelijk door de lagere prijzen.
Wanneer arbeidspieken kunnen worden gekreëerd kunnen ze ook worden
afgevlakt. Dat kan op verschillende manieren: meer winterwerk, minder
zomerpieken, arbeidspooling en minder specialisatie.
- Meer winterwerk
Tuinders stemmen het aantal vaste krachten af op de arbeidsbehoefte in
de winter. Meer werk in de winter maakt het misschien mogelijk een
extra vaste kracht aan te trekken. Er zijn natuurlijk ook bedrijven
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die struktureel gebruik maken van uitzendkrachten, maar dat wordt meer
veroorzaakt door het feit dat het monotoon werk is dan omdat het
goedkoper is.
ln het verleden is veel winterwerk van de bedrijven verdwenen, denk
maar aan het onderhoud, de opkweek en het loonwerk. Maar dat is geen
onomkeerbaar proces.
Er kunnen andere werkzaamheden in de winter worden gezocht. Een vlees-
tomatenbedrijf (uit het voorbeeld) heeft vergeleken met soortgelijke
bedrijven veel vast personeel. Dat dat geen toeval is blijkt uit
hetgeen de werknemer vertelt: "Wij hoeven niet op vakantie in de
winter, dat is nog nooit een rustige tijd geweest. We bedachten
schuifdraden en hebben deze en de schermdoeken zelf aangelegd. Verder
luieren we in de winter zelf de steenwol in [overigens stoffig]". De
drie buitenlandse werknemers op dit bedrijf gaan wel op vakantie in de
winter. Naast het zelf doen van het reguliere onderhoud, zijn er net
enige kreativiteit wel werkzaamheden te vinden. Materialen en hulp-
middelen kunnen voor hergebruik geschikt worden gemaakt. In de winter
is tijd voor scholing van werknemers en het doorspreken van de resul-
taten en toekomstplannen van het bedrijf.
Op nog maar weinig bedrijven worden de planten zelf opgekweekt. De
opkweek valt precies in een rustige periode. In de groenteteelt in de
grond gebeurde het altijd wel, tegenwoordig worden op een deel van de
substraatbedrijven de kleine planten de laatste vier weken afgekweekt
(Peerlings, 1986; Goedknegt, 1986). Dat geeft wel extra werk, maar
niet op het goede moment. Bij de substraatteelt is namelijk de periode
ná het planten het rustigst. ln de chrysantenteelt is de eigen ver-
meerdering en opkweek mogelijk. Een aparte persoon neemt die taak op
zich; er kunnen geen gaatjes in de winter mee gevuld worden. De op-
kweek op een produktiebedrijf schept geen extra werkgelegenheid, omdat
werk op de gespecialiseerde plantenopkweekbedrijven wordt weggehaald.
In de groenteteelt zijn daar dan ook minder pieken, omdat de planten
voor het tussenplanten nog wel daar worden geteeld. De precieze effek-
ten voor plantenopkweekbedrijven zijn in dit onderzoek niet te bepa-
len. Nagegaan zou moeten worden bij welke teelten de eigen opkweek in
de rustigste tijd extra werk kan kreëren.
Pieken kunnen worden gekreëerd door een betere sturing van de teelt,
maar dezelfde technieken (teelttechniek, verwarming, belichting, sub-
straat- en klimaatregeling) kunnen worden toegepast om de produktie en
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daarmee de arbeid juist beter over het hele jaar te verdelen. Dat is
in het verleden ook gebeurd bij bijvoorbeeld de zwaargestookte toma-
tenteelt en de chrysantenteelt. In de winter is de rustige periode bij
de groenteteelt op substraat verkort. Voor het wisselen van de teelt
is namelijk minder tijd nodig, waardoor in de herfst langer kan worden
doorgeteeld. De planten op substraat zijn ook sneller weer in produk-
tie in het voorjaar. Door de substraatteelt hebben een aantal bedrij-
ven een extra vaste werknemer in dienst genomen. Assimilatiebelichting
kan de produktie in de winter verhogen en meer werk geven. In de
jaarrondchrysantenteelt gaan zeker zes tuinders hierin investeren.
Meer werk in de winter is overigens niet de belangrijkste reden voor
de investering. De reden is een hogere produktie en betere kwaliteit.
In de anjerteelt wordt ook de mogelijkheid van jaarrondteelt onder-
zocht met behulp van belichting. Dat duurt nog enkele jaren (Van den
Berg, 1986).
De keuze van een tuinder voor een bepaald teeltsysteem heeft ook
effekten op de verdeling van de arbeid over het jaar heen.
Bijvoorbeeld in de tomatenteelt zijn twee teeltsystemen ongeveer even
rendabel. Dat zijn de hogedraadteelt (de tomaten worden erg hoog
opgehangen en met het groeien lager gehangen) en het tussenplanten (in
april of mei wordt opnieuw geplant en na acht weken wordt het oude
gewas verwijderd). De hogedraadteelt geeft in de laatste maanden van
het jaar meer werk (Hendrix, 1984a: 16-17), waardoor de arbeidsbehoef-
te regelmatiger is.
Ook door overheidsmaatregelen kan het werk in de winter worden gesti-
muleerd. In Zweden zijn van verschillende maatregelen de ekonomische
konsekwenties berekend. De voorgestelde maatregelen voldoen in Neder-
landse omstandigheden echter niet. Subsidie van stookkosten in de
winter voor een hogere produktie is erg duur en met de huidige gas-
prijs niet zinvol. Verhogen van de produktieprijzen lijkt in een
exporterend land als Nederland ook niet zinvol. De optie die verder is
uitgewerkt is het subsidiëren van lonen in de winter, waardoor in de
winter er een minimum aan werk blijft. Dat heeft in de Zweedse omstan-
digheden gunstige effekten (zie tabel 2). In Nederland werkt dat
echter marktverstorend en de bedrijven die mensen al in de winter aan
het werk houden wordt oneerlijke konkurrentie aan gedaan. Het energie-
verbruik neemt toe. Verder is het niet haalbaar door de protesten
vanuit het buitenland tegen de grotere export.
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Tabel 2: Kosten en baten (in miljoenen Zweedse kronen (één kroon = 32
cent))van loonsubsidie in de winter.
kosten baten
loonsubsidies 1,7 lagere werkloosheidsuitkeringen 1,5
gunstige sociale effekten +
betere rendabiliteit bedrijven 1,3
import olie 7,0 minder import tuinbouwprodukten 10,0
(Ekelund, 1982)
- Minder zomerpieken
Het verlagen van de pieken in de zomer heeft minder effekt dan het
kreëren van werk in de winter doordat tuinders vaste krachten aannemen
op de behoefte in de rustigste periode, veelal de winter. Door het
verlagen van pieken is er wel minder losse arbeid nodig, maar die
wordt niet opgevuld met vaste mensen, er verdwijnt werkgelegenheid.
Wel is het zo dat door minder werk in de zomer werknemers een norma-
lere werkweek krijgen en niet telkens losse werknemers hoeven in te
werken. Uit onderzoek blijkt dat werknemers zich belast kunnen voelen
door een hoog werktempo. Tijdens pieken kan een werknemer zich opge-
jaagd voelen door de tuinder of kollega's (Tamminga, 1986). Kleinere
pieken is vooral gunstig voor de tuinder die in de zomerperiode met
lage prijzen niet verlegen zit om een grote produktie. De werkomstan-
digheden kunnen door kleinere pieken wel verbeteren, maar de hoeveel-
heid vast werk zal niet toenemen.
Een betere sturing van de teelt kan de pieken afvlakken. Met de sub-
straatteelt zijn de pieken echter alleen toegenomen. De oogst- en
sorteerarbeid neemt toe met 340 uur per hektare en het tussenplanten
vergt 230 uur meer. Dat zijn juist de werkzaamheden die in de drukste
tijd moeten gebeuren (Hoogervorst, 1985b) en door losse werknemers
kunnen worden uitgevoerd. Misschien dat door een verdere ontwikkeling
van allerlei technieken het wel mogelijk wordt pieken te verminderen.
De keuze van een tuinder voor een bepaald teeltsysteem heeft ook
effekten op de verdeling van de arbeid over het jaar heen.
De hogedraadteelt bij tomaten geeft in de zomer iets minder hoge
pieken. De pieken worden vooral gevormd door meer oogst- en sorteer-
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werk. De extra oogstarbeid is gemakkelijker op te vangen door losse
krachten dan de extra gewasarbeid (het tussenplanten). Bij de hoge-
draadteelt kunnen drie vaste mensen één hektare redelijk goed bijhou-
den. Bij het tussenplanten ligt dat moeilijker, vooral gedurende
twaalf weken (Hendrix, 1984a: 16-17). In mei zijn er nog geen scholie-
ren, alleen enkele schoolverlaters, die het werk kunnen overnemen.
Pieken bij het tussenplanten komen dan neer op de vaste krachten met
overwerk en druk op de ketel, want er komt geen extra kracht bij.
Bij het tussenplanten zijn ook keuzes te maken. Ten eerste kan vroeg
of laat worden tussengeplant. Bij laat tussenplanten moet tegelijker-
tijd geplant en geoogst worden, waardoor de piek groter wordt. Ten
tweede kan in één of twee keer worden tussengeplant. Bij twee keer
tussenplanten wordt de arbeidsbehoefte vlakker (Hoogervorst, 1986b).
Op grond hiervan moet niet worden gekonkludeerd dat het hogedraadsys-
teem beter is voor werknemers, omdat ook de werkomstandigheden ver-
schillen (zie 1.5.3). Wel wordt hiermee duidelijk dat een teeltsysteem
het aantal vaste werknemers deels kan bepalen. Dat is ook het geval
bij de plantdata van anjers.
- Arbeidspooling
De meeste teelten hebben pieken in de zomer, enkele echter ook in de
winter (forsythia, prunus, cymbidium, kerststerren, tulpen, narcissen,
amaryllis, plantenopkweek, sla). Het is bij deze teelten in principe
mogelijk kombinatiebanen te maken, waarbij een paar maanden op het ene
bedrijf en de rest van het jaar op het andere bedrijf wordt gewerkt.
Bij de teelten met pieken in de winter gaat het om relatief kleine
oppervlaktes en/of weinig arbeidsintensieve teelten. Tot nu toe zijn
de experimenten met kombinatiebanen in midden- en Zuid-Holland nog
niet geslaagd.
De bedrijfsverzorging is ook een vorm van arbeidspooling die echter
nauwelijks wordt ingezet voor drukke periodes, meer voor ziekte,
vakantie en vergaderingen.
- Minder specialisatie
Meerdere teelten op een bedrijf kan een gelijkmatigere arbeidsfilm
geven. Dat raakt ook de belangen van tuinders: het assortiment is
verschraald. Groentebedrijven hebben zich door de substraatteelt ge-
specialiseerd op de hoogstaande gewassen (tomaten, komkommers, paprika
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en aubergine) met een groot areaal. Veel van de eenmalig oogstbare
(lagere) gewassen (vooral sla) werden als tussenteelt gebruikt. Dat
gaf een plattere arbeidsfilm. Deze gewassen kunnen nu echter nog niet
op substraat worden geteeld. Een groep van deskundigen heeft de moge-
lijkheden van (lage) gewassen op substraatteelt bekeken. De substraat-
teelt van lage gewassen moet in goten, op betonvloeren of op trans-
porttabletten plaatshebben en de oogst gemechaniseerd. Door deze enor-
me investeringen moet weer worden gespecialiseerd op lage gewassen
(Ammerlaan, 1985). De Hogelijkheid komt dan om meerdere laagstaande
gewassen achter elkaar te telen, hetgeen een vlakke arbeidsfilm voor
die gewassen oplevert. Voor de hoogstaande gewassen is de tussenteelt
in de winter echter niet meer mogelijk. Deze invulling van sorti-
mentsverbreding betekent dus niet meer werk in de rustige periode op
deze bedrijven en het aantal vaste arbeidskrachten neemt niet toe.
Bovendien is er geen afwisseling meer van verschillende teelten op een
bedrijf.
Visie tuinders
Het is niet zo dat de belangen van tuinders en werknemers in alle
gevallen tegengesteld zijn wat betreft het voorkomen van arbeidspieken
en het los werk. Wat betreft los werk zijn hiervoor al nadelen voor
de
tuinder genoemd. Tuinders proberen ook arbeidspieken te vermijden
vanwege de onrust en mindere kwaliteit. Vaak geven financiële redenen
de doorslag, maar er is ook nog speelruimte. Zo zijn er ook potplan-
tenbedrijven die elke vrijdagmiddag om drie uur klaar zijn zonder
pieken. Dat ligt niet alleen aan het regelmatige van de potplanten-
teelt. Er zijn ook daar legio bedrijven met enorme pieken. De oorzaak
ligt vaak in een betere planning en keuze voor bepaalde teelten. Op
kleine bedrijven zijn er tuinders die investeren in arbeidsbesparende
apparatuur om de arbeidspieken te voorkomen voor de tuinder en zijn
gezin. Verder zijn er genoeg tuinders die grote nadelen zien in het
losse werk.
De tegenstelling spitst zich meer toe op de financiële konsekwenties
voor het bedrijf. Een deel van de tuinders zien los werk als finan-
cieel voordelig. Tijdens de hoogtijdagen kan meer worden verdiend.
Automatisering van de pieken vergroot de kapaciteit op deze dagen.
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Haalbaarheid
Vergroting van de winterwerkzaanmeden is het meest zinvol om meer vast
werk te krijgen. Kleinere zomerpieken vermindert alleen de werkgele-
genheid. Het maken van kombinatiebanen kan weer worden geprobeerd,
naar zal alleen op kleine schaal helpen. Diversifikatie (= minder
specialisatie) is moeilijk af te dwingen, omdat dat ingrijpt op keuzes
van de 'vrije ondernemer', meer dan vergroting van het winterwerk.
Meer werk in de winter is mogelijk door een gericht bedrijfsbeleid:
het onderhoud niet uit te besteden, meer jaarrond telen, een bepaald
teeltsysteem. Dit extra werk is alleen zinvol in de rustigste periode.
In de groenteteelt is dat vlak na het planten.
Konklusies
1. Een onregelmatige arbeidsfilm wordt veroorzaakt door seizoens- en
marktinvloeden (hogere prijzen tijdens hoogtijdagen en import van
bloemen). Echter voor een deel zijn arbeidspieken het gevolg van
bedrijfsbeslissingen. Deze pieken zouden dan ook beter kunnen wor-
den afgevlakt.
2. Een onregelnetige arbeidsfilm heeft voor zowel werknemers als tuin-
ders voor- en nadelen. De nadelen zijn echter meer voor de werkne-
mer, de voordelen meer voor de tuinder.
3. Pieken in de produktie stimuleren de inzet van losse werknemers. De
hoeveelheid werk in de rustigste tijd bepaalt echter het aantal
vaste krachten op het bedrijf en moet dus worden aangegrepen om de
tendens naar minder vast werk tegen te gaan.
4. De hoeveelheid werk in de winter kan worden verhoogd door extra
werkzaamheden en teeltmaatregelen.
Aanbevelingen
1. Op verschillende bedrijven moeten binnen één teelt de arbeidsverde-
ling over het jaar en het aantal vaste krachten onderzocht worden.
Daarbij moet gekeken worden naar achterliggende oorzaken om prak-
tisch haalbare oplossingen te vinden.
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Diskussie
1. De vakbeweging heeft belang bij de terugdringing van los werk,
omdat losse werknemers moeilijker te organiseren zijn en omdat het
nadelen heeft voor vaste en losse werknemers.
Zie voor de voor- en nadelen van los werk het begin van deze para-
graaf.
Hierbij moet wel speciaal worden gelet op de positie van vrouwen.
Veel vrouwen werken ieder jaar tijdens de drukste tijd van het jaar
op een bedrijf. zij verrichten daar eenvoudige handelingen voor een
uur of vijf per dag. Voor hen telt de monotonie dan misschien
minder door de grotere mogelijkheden voor sociaal kontakt op het
werk in vergelijking met thuis te zijn. Ons is niet bekend of deze
vrouwen liever het hele jaar door werken in vast part-time dienst-
verband; die keuze hebben ze in ieder geval niet. Voor het bedrijf
komt het wel erg goed uit: de pieken worden 'onzichtbaar' opgelost.
Het is de vraag of deze vorm van los werk prioriteit heeft om weg
te werken. Het heeft misschien niet dezelfde nadelen als ander los
werk en het gevaar bestaat dat deze vrouwen hun werk verliezen.
Sommige vaste werknemers vinden het wel prima dat losse werknemers
het monotonere werk doen tijdens de drukke tijden.
2. Het afvlakken van de arbeidsfilm heeft grote voordelen voor de
werknemer én de tuinder.
3. Kan een betere planning worden gebruikt voor het afvlakken van de
arbeidsfilm?
Zie de eerste diskussiestelling in 2.1.
2.3 Monotone arbeid, het nieuwe zware werk
Vaak wordt gezegd: het werk is door de technische vooruitgang van de
laatste jaren een stuk lichter geworden. En dan bedoelt men tegelijk:
een stuk beter! Dat is echter nog maar de vraag! Het lijkt immers zo'n
logisch verband: het zware til-, sjouw- en duwwerk laat je voortaan
door een krachtleverend apparaat doen, en hup, het werk is lichter
geworden. Schijnbaar het einde van de diskussie. Op zich is de gedane
konstatering juist. Door verlichting van de fysieke inspanningen wordt
het mogelijk dat er per uur meer geproduceerd wordt. En ook dat er per
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dag gedurende méér uren geproduceerd wordt. De fysieke belasting en de
daaruit voortvloeiende beperkingen zijn van karakter veranderd. Het
zijn niet langer de spieren die je voor het duwen, trekken of tillen
gebruikt die worden overbelast. Maar de spieren die je gebruikt voor
het doen van op zich lichte handelingen: insteken, opzetten, wijder
zetten, etcetera. En deze handelingen die als zodanig nauwelijks een
fysieke inspanning vormen, worden vervolgens eindeloos herhaald. Hier-
door wordt het lichte werk weer zwaar. Het zware werk is dus eigenlijk
vervangen door een ander soort zwaar werk. De hele dag kun je nu
planten insteken, stek plukken, planten uitzetten, tomaten plukken,
bloemen snijden of chrysanten trekken etcetera. Het oude zware werk
leidde tot rug- en schouderklachten en slechte gewrichten. En het
nieuwe zware werk leidt opnieuw tot, weliswaar andersoortige, rug- en
schouderklachten en slechte gewrichten. Ook wanneer dit monotone werk
in een optimale lichaamshouding op een optimale werkplek wordt uitge-
voerd, brengt het toch veelal een statische werkhouding met zich mee
aan de machine (Zegers, 1986: 2). Bij de tomatensorteermachine (zie
1.4.1) en het buisrailsysteem (zie 1.5.3) kwam dit duidelijk naar
voren.
Maar er is nog iets bijgekomen: het oude zware werk in de glastuinbouw
vormde een niet te onderschatten bestanddeel van het totale werkpak-
ket, maar ook niet meer dan een bestanddeel. Het was één van de
handelingen. Bijvoorbeeld het transport van de lorries met de geoogste
produkten; het aanrijden van de potgrond met kruiwagens; het afhalen
van de broeiramen. Vervolgens ging men dan weer iets anders doen:
oogsten, oppotten of uitplanten. Dat vormde dan als het ware een
rustpunt na de inspanning. Daarnaast waren er natuurlijk ook zware
werkzaamheden die dagen duurden: spitten, baggeren, rooien en derge-
lijke. Die zijn gelukkig gemechaniseerd.
Het nieuwe zware werk wordt niet meer onderbroken als gevolg van
mechanisatie, arbeidsdeling en schaalvergroting. Het eerdere voordeel
voor de werknemer (het vervallen van zwaar werk) wordt omgezet in een
voordeel voor de werkgever of voor degene die de betreffende machi-
nerie levert en in een nadeel voor de werknemer die monotoon werk gaat
verrichten.
Met het nieuwe zware werk zijn de rustpunten voor een belangrijk deel
verdwenen. In de technische uitrusting, in de opdrachten of in de
organisatiestruktuur zit besloten dat het werk kontinu door kan en
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moet gaan: de bossen blijven komen; de veilingwagen moet op tijd vol;
voor vijf uur moeten er vijfduizend stekken zijn opgepot. De minder
komplexe handelingen zijn gemakkelijker uit te voeren, waardoor het
tempo ook omhoog kan. Het volhouden van dit soort werk vereist ook een
grote geestelijke inspanning. Je moet jezelf namelijk dwingen om met
dit werk door te gaan. Je komt voortdurend in een konflikt, omdat je
na verloop van tijd het steeds maar herhalen van dezelfde handelingen
zat bent: je zou er mee willen stoppen. Geestelijk en lichamelijk houd
je het niet lang vol, maar je gaat toch door omdat je er voor je
inkomen van afhankelijk bent. Het gevolg is dat je bij dit soort werk
voortdurend onder een spanning staat van willen stoppen tegenover
moeten doorgaan.
De beleving van werknemers wordt mede bepaald door de omstandigheden
waaronder het werk plaatsvindt. Te noemen zijn de volgende faktoren:
- wie bepaalt het doel waarvoor het werk verricht wordt? ls het je
eigen doel, een doel waar je achter kunt staan of waarvoor je
gekozen hebt? Of is het doel door anderen vastgesteld zonder dat je
er iets over te zeggen hebt gehad?
- wie bepaalt er of er machines aangeschaft worden en welke machines?
- wie bepaalt hoe de machines gebruikt worden? Hebben de werknemers
hier iets over te zeggen of bepaalt de werkgever wat er mee gebeurt
en hoe het gebeurt?
- zijn de planning van het werk en het eigenlijke werk aan de machine
van elkaar gescheiden of niet?
- is de arbeid aan machines opgedeeld over meer mensen? En ligt die
opdeling geheel vast of kunnen de mensen die aan de machines werken
dit zelf organiseren?
- wie bepaalt er hoe lang er aan de machines gewerkt wordt?
- wie bepaalt de te behalen prestaties?
- hoeveel ruimte is er om het werk te onderbreken, even te pauzeren,
naar het toilet te gaan of even te kletsen?
- is er nog sprake van vakmanschap of is het werk volledig geredu-
ceerd tot enkele handigheidjes? En bij wie ligt de kennis die nodig
is om de arbeid te verrichten en te organiseren?
- wie bepalen hoe de machines, het gereedschap of het werk verbeterd
of veranderd worden?
- zijn er mogelijkheden voor het praten met kollega's?
Als de voorgaande faktoren in het negatieve zijn doorgetrokken ont-
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staat een kontekst, waarbij een machine zijn hulpmiddelenkarakter
verliest voor de mensen die ermee werken. In die kontekst wordt de
machine tot een machtsmiddel met behulp waarvan de mensen die eraan
werken zelf tot een hulpmiddel gedegradeerd worden. Als je als werkne-
mer tot hulpmiddel bent gereduceerd heeft dat ingrijpende konsekwen-
ties: het werk op zich wordt voor hem zinloos. Hij heeft er dan ook
geen zin in. Je doet het om geld te verdienen en het werk laat je
verder onverschillig. Zo'n situatie is alleen vol te houden als je
jezelf als het ware een vrij star herhalingsritueel eigen maakt en
automatisch in een strak ritme gaat werken. Je zet je blik op oneindig
en je werkt als een machine. Het is, zoals één van de werknemers
opmerkte 'papegaaienwerk' geworden. Bij heel eenvoudig werk zijn het
dan als het ware je handen die als machine-onderdeel fungeren terwijl
je zelf staat te kletsen, te denken of te dagdromen. Om gedurende
langere tijd een machineonderdeel te kunnen zijn - en dat geldt des te
meer als het om routinewerk gaat waar je je hoofd ook nog bij moet
gebruiken - moet je niet teveel gestoord worden; je moet niet voortdu-
rend je ritme hoeven te onderbreken. Dan kost het extra energie om
weer goed op gang te komen. Als de machine een hulpmiddel is voor jou
dan is een onderbreking juist welkom. Je strekt even de ledematen om
daarna weer lekker verder te kunnen werken. Als je daarentegen een
hulpmiddel bent aan de machine ga je proberen om grenzen te stellen
aan de door anderen gestelde normen. Je trekt je lijn: zo hard en niet
harder. Aan het einde van de werkdag of de werkweek ben je niet alleen
fysiek moe. Dat is, mits je niet oververmoeid bent, een normale zaak.
Maar je bent ook geestelijk moe en gauw geïrriteerd. En dat eist weer
zijn tol van de mensen om je heen: vrienden, man, vrouw en kinderen.
Je bent bovendien vaak futloos, inaktief. En dat is een begrijpelijke
reaktie op een onbegrijpelijke situatie. Misschien kan het bovenstaan-
de geïllustreerd worden aan de hand van een eigen ervaring op een
fruitbedrijf en dit afgezet tegen de situatie bij een heel grote
sorteerafdeling. Op grond van dit verhaal kunnen we ook begrijpen, dat
monotoon werk op zich, aan een arbeidsverlichtend apparaat niet zonder
meer afgewezen moet worden. Soms help ik mijn schoonvader een zater-
dagmorgen appels sorteren aan een kleine sorteerband 'op maat'. We
werken in de schuur en het werk bestaat uit de volgende handelingen:
kisten met appels met een steekkarretje uit de koelcel rijden; ze kist
voor kist op de sorteerband kiepen; na elke kist kontroleer je of de
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sorteerschijf niet te vol loopt en goed op maat sorteert. Onderwijl
rapen we de appels uit in verschillende kisten (drie maten). Verder
moeten we de volle kisten wegzetten, uitval uitrapen en wegbrengen,
uitrekenen hoeveel er van elke soort moet worden gesorteerd. En onder-
tussen praat je over van alles en nog wat. Om twaalf uur ben je klaar
omdat er dan weer voldoende voorraad is voor de huisverkoop. Hier
fungeert het apparaat nog als hulpmiddel voor degenen die er mee
werken. Het heeft als het ware nog het karakter van een stuk gereed-
schap .
Zodra deze sorteermachine in vergrote uitvoering op een heel groot
bedrijf staat - bijvoorbeeld op de sorteerafdeling van een fruitvei-
ling waar centraal wordt gekoeld en gesorteerd - dan verliest het voor
de mensen die eraan werken dit hulpmiddelkarakter volledig. Het werken
aan de sorteermachines is daar opgedeeld over meerdere mensen: ieder
heeft een vaste plaats aan de nechine; de aanvoer geschiedt automa-
tisch evenals de afvoer; de planning van het werk wordt door de chef
gedaan en de voorman kijkt of alles wel goed gedaan wordt. Het doel is
abstrakt geworden: zoveel ton appels per dag van die en die soort;
goede sortering vanwege de exporteisen. De sorteerders voldoen bij het
werk aan een reeks door anderen opgestelde normen. Over wat een goede
of mooie appel is hebben ze niets te zeggen. Voor Zweden wordt een
Zweedse en voor Duitsland een Duitse sortering gemaakt.
De overgang van het ene soort sorteerwerk naar het andere is echter
vloeiend. Dagen achtereen sorteren op een klein bedrijf is ook stom-
vervelend werk. En baas en knecht hebben een duidelijk andere inzet en
betrokkenheid. En de ene werknemer houdt dit soort werk beduidend
langer vol zonder zijn goede humeur te verliezen dan de andere. En het
ene bedrijf is, zelfs al is het even groot, het andere niet: de sfeer,
het overleg, de gejaagdheid kunnen hemelsbreed verschillen.
We kunnen dus konkluderen dat de Voedingsbond ook eisen moet stellen
ten aanzien van de machinerie. Eisen die je kunt samenvatten met de
leus: de machine moet ook voor de werknemer een hulpmiddel zijn en de
werknemer mag geen hulpmiddel zijn voor de machine (en de tuinder
daarachter). Dergelijke 'hulpmiddelen' zullen namelijk als het even
kan weggeautomatiseerd worden.
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Het huidige onderzoek
ln het onderzoek wordt tot nu toe en ook in de nabije toekomst weinig
aandacht besteed aan de geestelijke belasting van monotoon werk. De
beleving en de motivatie van werknemers worden in een toekomstvisie
voor ergonomisch onderzoek (Zegers, 1986) nauwelijks meegenomen. Dit
wordt voor een deel veroorzaakt doordat in de meeste andere agrarische
sektoren de werkgever en zijn gezin zelf het leeuwendeel van het werk
verrichten. In die gevallen is de beleving van monotoon werk heel
anders. "Als ik bij mijn buurman aardappels sorteer vind ik het rot-
werk. Maar op mijn eigen bedrijf vind ik het prima vol te houden",
vertelt een boerin.
Oplossingen
Het wegautomatiseren van geestdodend, ongezond of belastend werk wordt
vaak genoemd als oplossing. Op deze oplossing willen we hier eerst
ingaan.
Veel geestdodend werk is ontstaan door specialisatie, arbeidsdeling,
en automatisering. Ten dele geldt dat ook voor 'ongezonde werkzaamhe-
den': tennisarmen bij het verspenen, overbelasting van de bovenarmen
bij het haspelen van het touw bij het hogedraadsysteem in de tomaten;
een slechte werkhouding bij betonvloeren; het ver reiken op (rol)ta-
fels; het scheef staan in de te smalle paden; het niet kunnen zitten
aan veel machines; de overbelasting van de ogen bij het verspenen in
de meristeemvermeerdering; etcetera.
Tijdens gesprekken met informanten is ons opgevallen dat men steevast
één oplossing noemt voor dit probleem: "dan automatiseren we hetl"
Tuinders vroegen bijvoorbeeld aan een sorteermachinefabrikant of het
inpakken van de ronde tomaten niet geautomatiseerd kon worden omdat
het zo'n saai en tijdrovend werk was. Dat kan inderdaad (zie 1.4.1);
alleen is een dergelijke machine voor een tuinbouwbedrijf te kostbaar.
Het oppakken van lage planten die op betonvloeren zijn uitgezet is een
ander voorbeeld. Het Imag is bezig om hiervoor een automatisch opraap-
systeem te ontwikkelen, omdat het vele bukken voor een mens erg onge-
zond is.
Hoe moeten we hier tegenaan kijken? We kunnen gerust stellen dat het
een uiterst lastig dilemma is voor de vakbeweging omdat zij bijna geen
nee kan zeggen tegen het wegautomatiseren van saai en/of ongezond
werk. Zij wordt namelijk pas voor de keuze van wel of niet wegautoma-
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tiseren gesteld als het monotone of ongezonde werk door een hele reeks
van ontwikkelingen en beslissingen al lang en breed een feit is.
Ontwikkelingen en beslissingen waar ze geen of nagenoeg geen vat op
heeft gehad. En dan kun je, zeker als het om ongezond werk gaat
eigenlijk alleen maar instemmen met het wegautomatiseren. En tot op
zekere hoogte geldt dat ook voor monotoon werk: de vakbeweging zal er
op dit moment in de meeste gevallen niet voor pleiten om werk, zelfs
al is het monotoon, door automatisering af te schaffen. Maar om nu
zonder meer elke automatisering van monotoon werk tegen te houden is
ook weer zowat. Misschien moet je naar buiten toe wel staande houden,
dat je tegen het wegautomatiseren bent. Maar binnen je organisatie
moet je je er wel op bezinnen.
Welke strategieën zijn er denkbaar om op de korte termijn de nadelige
effekten van monotoon of ongezond werk zoveel mogelijk in te perken?
Taakroulatie en taakverrijking zijn al genoemd (par. 2.1). Dit zou
kunnen door klausules in de CAO waarin wordt vastgelegd dat werknemers
niet langer dan pakweg twee à drie uur aan één apparaat mogen werken.
Een voorwaarde is dat de vakbeweging gaat proberen om ook de onge-
schoolde en losse werknemers te organiseren. Of dat mogelijk is, is
natuurlijk een tweede. Er moet voor hen natuurlijk wel ander werk
voorhanden zijn of gerealiseerd worden.
Op de langere termijn zou er naar wegen gezocht moeten worden om het
ontstaan van monotoon of ongezond werk te voorkomen. Kursussen voor
werknemers en werkgevers waarin taakverrijking op de agenda staat zijn
een mogelijkheid. Verder zouden we kunnen denken aan het kreeren van
overlegstrukturen van machinefabrikanten, werknemers en tuinders waar-
in de drie partijen reeds in de ontwerpfase van de machinerie invloed
uit kunnen oefenen of eisen kunnen stellen ten aanzien van de machi-
nes. Juist door de arbeidsdeling en de technische ontwikkelingen is
het monotone werk ontstaan. Het technisch onderzoek van fabrikanten en
door de overheid gesubsidieerde instituten zoals de proefstations en
het lmag hebben hier hun bijdrage aan geleverd. Dat het ook anders kan
wordt bewezen door een onderzoek naar het storten van doorgedraaide
groenten en fruit (Van Lookeren Campagne, 1983). De uitgangspunten
waren, ten eerste, dat het arbeidskundige en en het mechanisatieonder-
zoek tegelijkertijd zouden worden uitgevoerd. En ten tweede dat auto-
matiseren geen doel op zich is. Alleen die handelingen zouden geauto-
matiseerd worden die lichamelijk zwaar zijn. Er werd niet gestreefd
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naar het wegautomatiseren van het werk. Daarnaast is nog vermeldens-
waard dat het "bij de proefinstallatie mogelijk is vrijwel de hele
werkdag in normaal tempo door te werken, uiteraard met gebruik van
gewone koffie- en lunchpauzes. Niet alleen omdat het werk zoveel
lichter wordt, maar ook omdat door de tijd die het wisselen van de
pallets [met groenten of fruit] in beslag neemt er een soort rust-
pauze in het systeem 'ingebouwd' is". (Van Lookeren Campagne, 1983:
27).
Als stok achter de deur zouden er dan heffingen moeten komen op die
machines of zaken die arbeidsplaatsen opheffen, het werk versimpelen,
of tot ongezonde werksituaties leiden. Verder zouden er niet alleen
sankties geplaatst moeten worden op machinerieen die negatieve effek-
ten teweegbrengen. Maar er zouden ook voordelen tegenover moeten staan
voor bedrijven die taakverrijking bevorderen, met de gezondheid van
werknemers rekening houden bij de beslissingen en de werknemers mede-
zeggenschap verlenen ten aanzien van de bedrijfsvoering. En die hier
bij de aankoop van machines ook rekening mee houden.
Dit alles is natuurlijk heel ingrijpend. En op de korte termijn gaat
het misschien de macht van de vakbeweging verre te boven. Juist bij de
ongeschoolde en losse werknemers vindt zij moeilijk ingang. En wil de
vakbeweging door de automatisering niet versmallen tot een kleine
organisatie die alleen de belangen van de oude en nieuwe vakarbeiders
kan behartigen, dan zal zij naar nieuwe wegen moeten zoeken om de
mensen die ongeschoold werk doen te organiseren. Dat kan natuurlijk
door juist voor hen eisen te stellen ten aanzien van beloning en
arbeidstijden. Daarnaast is het misschien ook de moeite van het probe-
ren waard om een verdere toename van het ongeschoolde werk te voorko-
men en dit soort werk zelfs terug te dringen. Mensen die in het werk
mondig en vakkundig zijn kunnen gemakkelijker een vákbeweging sterk
maken dan mensen die monddood gemaakt zijn en op de arbeidsmarkt niet
ook enigszins beschermd worden door hun vakbekwaamheid. In de praktijk
zal dan tevens moeten blijken of de ongeschoolden er iets voor voelen
om meer verantwoordelijk en vakbekwaam werk te verrichten. De ervarin-
gen op de paar bedrijven die er zijn met werkwisseling en werkroulatie
zijn wat dat betreft hoopgevend.
Misschien biedt deze benadering een uitweg uit het dilemma van wegau-
tomatiseren of voort laten bestaan van monotoon, zwaar of ongezond
werk.
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Konklusies
1. Het zware til-, sjouw-, duw- en trekwerk is door mechanisering en
automatisering verminderd. Door de arbeidsdeling en automatisering
zijn afzonderlijke handelingen ontstaan die steeds minder afgewis-
seld worden en vaak lang achtereen en in hoog tempo uitgevoerd
worden. Het werk wordt hierdoor opnieuw lichamelijk zwaar. Tevens
neemt de geestelijke belasting toe door het nwnotone karakter. En
ook voor de gezondheid is het verrichten van steeds dezelfde hande-
lingen door de daarmee gepaard gaande statische en dynamische
belasting nadelig.
2. Het wegautonmtiseren van dit soort werkzaamheden is geen oplossing
omdat dit werkgelegenheid kost. Een werkelijke aanpak van deze
problematiek vereist een andere organisatie van de arbeid waarin
ook de kosten die niet op de bedrijfsresultaten drukken worden
meegewogen.
2.4 Staand werk, hoe kan het anders
Bij een groot aantal machines die de laatste jaren in de glastuinbouw
in gebruik zijn genomen, moeten de mensen die eraan werken lange tijd
achtereen staan. ln dit onderzoek speelt dit bij de volgende machines:
de tomatensorteer-, de rozensorteer-, de oppot-, de chrysantenbos-,
anjerbosmachine en het buisrailsysteem. Langdurig staan veroorzaakt
een statische belasting van de spieren en leidt op den duur tot ge-
zondheidsklachten. "Het menselijk lichaam is niet geschikt om langdu-
rig in eenzelfde houding te werken of kontinu eenzelfde beweging uit
te voeren. Bepaalde spiergroepen raken dan overbelast, waardoor de
bloedcirkulatie wordt belemmerd. Het leidt al snel tot spierpijn en
(over)vermoeidheid" (Hoogervorst, 1985a). Langdurig staan wordt door
nogal wat werknemers als vrij vervelend ervaren.
Het probleem van statische belasting is extra nijpend, omdat het ook
bij niet-machinegebonden werkzaamheden optreedt: "Veel werkzaamheden
hebben een statisch karakter. Dit is bijvoorbeeld het geval bij werken
in een gebukte houding, het dragen van bossen bloemen op de armen
tijdens het oogsten en staand werk aan een machine" (Hoogervorst,
1985a). Dit verergert de problemen, omdat tijdens een groter deel van
de dag statisch werk verricht wordt. Het feit dat ook bij niet-machi-
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negebonden werkzaamheden statische belasting optreedt, geeft aan dat
het probleem niet alleen veroorzaakt wordt door de automatisering. De
arbeidsdeling heeft ook aan de problemen bijgedragen. Bij veel werk-
zaamheden deed men voorheen vaak nog zelf meerdere handelingen (kist-
jes pakken; potjes pakken; de spullen weer wegzetten en dergelijke).
Het werk werd ook vaker afgewisseld met lopen of ander werk. Een
zelfde arbeidsdeling is te zien bij machines waar andere apparatuur of
andere werknemers voor de aan- en afvoer van de materialen en produk-
ten zorgen. Daarnaast maakt de specialisatie en bedrijfsvergroting het
mogelijk dat iemand dag in dag uit hetzelfde werk in dezelfde houding
verricht. Ook een efficiëntere opstelling kan de statische belasting
vergroten, bijvoorbeeld als de pallets waar de kisten opgezet moeten
worden heel dichtbij de werkplek staan, zodat weinig hoeft te worden
gelopen.
De beste oplossing voor deze problemen is natuurlijk minder vergaande
specialisatie en minder arbeidsdeling. Dit brengt meer variatie in het
werk en dus ook in de werkhouding met zich nee. Maar dat is voorlopig
nog theorie. Binnen de bestaande ontwikkelingen zijn echter ook een
aantal oplossingen mogelijk, die goed inpasbaar zijn zonder dat de
hele zaak op zijn kop moet. Te denken valt aan:
- werkwisseling: zowel bij werkzaamheden aan de machine als bij
andere werkzaamheden moet het onderling wisselen tot de mogelijkhe-
den behoren. Dan moet niet een te groot deel van de werkzaamheden
bestaan uit statische handelingen. In dat geval wordt alleen de ene
statische handeling afgewisseld met de andere, misschien beter als
niets, maar niet te verkiezen voor een goede gezondheid. "Staand
werk moet worden vermeden. Niet voor niets wordt al snel gezegd dat
men er 'stalpoten' van krijgt. Aan de andere kant heeft zittend
werk als nadeel dat het lichaam zich te weinig inspant. Een kombi-
natie van zittend en staand werk heeft dan ook de voorkeur. (...)
Voor de ontwerpers van tuinbouwapparatuur is hiervoor nog een
belangrijke taak weggelegd. Laat niet de mens zich aanpassen aan de
werkplek, pas de werkplek aan op de mens" (Hoogervorst, 1985a). Bij
het zittend werk is een juiste werkhoogte, steunen voor de voeten
en goede stoelen van belang.
- "Bij statisch werk zijn ook de lengte en het aantal pauzes van
belang. Als meerdere korte pauzes worden gegeven, kan het werk
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langer worden volgehouden dan met enkele langere pauzes. Bij sta-
tisch werk met slechts enkele langere pauzes, raken de betreffende
spieren tijdens het werk dusdanig vermoeid, dat tijdens de pauzes
onvoldoende herstel plaatsvindt. Dit herstel treedt bij werk waar-
bij meerdere korte pauzes worden ingelast, wel op" (Hoogervorst,
1985a).
- veel ingrijpender is het om grenzen te stellen aan de opdeling van
de handelingen, zodat mensen nog meerdere handelingen zelf moeten
doen. Het is bijvoorbeeld technisch mogelijk om bij een tomatensor-
teermachine de gevulde tomatenkistjes automatisch af te voeren. Dit
heeft minder loopwerk tot gevolg. Om deze reden zou dan zo'n auto-
matisering achterwege moeten blijven.
Algemener kun je stellen: bij de vergroting van de efficiency door
middel van komplexe apparatuur moeten het welzijn en de gezondheid van
de werknemers tot de kriteria behoren waaraan de efficiency gemeten
wordt.
Verder lijkt het ons de moeite waard als bij het gezondheidsonderzoek
in het kader van de Arbowet door de Stigas (= Stichting Gezondheids-
zorg Agrarische Sectoren) een standaardvraag opgenomen wordt met be-
trekking tot gewrichtsklachten. In deze standaardvraag moet de relatie
gelegd worden met het aantal uren dat er achtereen staande (of zitten-
de) aan een machine gewerkt wordt.
2.5 Teamwerk en koördinatie
Verschillende malen in gesprekken en literatuur zijn wij tegengekomen
dat bij het werken met machines 'teamwerk' nodig is. ln deze paragraaf
willen we enige kanttekeningen zetten bij het begrip teamwerk, omdat
we ons afvragen of dit begrip wel een juiste karakterisering is van de
gesignaleerde veranderingen in het werk als gevolg van automatisering.
Afstemming bij de machine
Doordat de arbeid wordt opgedeeld lijkt het op het eerste gezicht
waarschijnlijk dat hierdoor extra teamwerk zal ontstaan om alles op
elkaar af te stemmen. Waar voorheen een vakarbeider in één oogopslag
zag, besliste en handelde moeten nu vaak twee of drie mensen zien,
beslissen en handelen. De beslissingen en handelingen die vroeger door
één persoon gedaan werden, zijn momenteel over verschillende mensen
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verdeeld. Hierdoor is de noodzaak om de werkzaamheden en handelingen
meer op elkaar af te stemmen toegenomen. Er waren toendertijd natuur-
lijk wel werkzaamheden die bestonden uit slechts heel weinig handelin-
gen, bijvoorbeeld rozen zetten of druiven krenten, maar die stonden op
zichzelf. In de zestiger jaren zijn er door een verder doorgevoerde
arbeidsdeling grote groepen werknemers gekomen die expert werden in
één handeling (verspenen; pluizen) of in één of enkele werkzaamheden
(moerplanten schoonmaken; gewashandelingen aan de tomaten verrichten:
dieven, draaien, bladplukken, trillen, oogsten). Toen was ook nog
weinig afstemming nodig. Een 'expert in één handeling' wil zeggen dat
iemand met grote routine een handeling razendsnel kan verrichten.
Hiervoor is geen inzicht in het bedrijf nodig. Doordat steeds meer
machines een rol gaan spelen in de arbeidsdeling is de groep van
'experts in één handeling', die aan een machine werkt, de laatste
jaren steeds groter geworden. Ze werken vaak alleen in de piekperio-
des, part-time of los. De koördinatie van hun handelingen gaat veelal
via de apparatuur. Deze zorgt voor de aan- en afvoer van het mate-
riaal, bepaalt volgorde en tempo van de handelingen en de plaats en de
houding van de werkneemster. Soms moeten de werknemers aan dergelijke
apparatuur zelf hun handelingen op elkaar afstemmen. Een informant
zegt hierover: "Door automatisering heb je meer teamwerk gekregen,
bijvoorbeeld bij plant-, bos- en sorteermachines. Vroeger was men meer
op zichzelf gericht. Er werd meer op de individuele prestaties gelet.
Nu moet je meer op de ander letten, in positieve zin. Soms moet je
voor de ander bijspringeng". Ten gevolge van de konstruktie van het
apparaat moeten de anjersorteerders bijvoorbeeld hun snelheid van
opleggen op elkaar afstemmen. Bij een tomatenkleurgewichtsorteermachi-
ne kan een sorteerder niet meer weglopen omdat de snelheid van het
apparaat heel nauwkeurig wordt afgestemd op de werksnelheid van de
sorteerders. En op een ander bedrijf werd het transportsysteem dat aan
de oppotmachine was gekoppeld op een gegeven moment aan de kant gezet
omdat degenen die oppotten sekuur moesten werken en er zodoende te
weinig werk was voor de man aan het einde van de transportband. Die
zat te fluiten.
Wij denken niet dat het voorgaande kan worden gekarakteriseerd als
'teamwerk'. Deze term suggereert een min of meer gelijkwaardige samen-
werking aan een gemeenschappelijke taak, op grond van door ieder
gedeelde normen. Daarvan is hier geen sprake. Dit 'teamwerk' is in
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feite niet meer dan een goede technische afstemming van de verschil-
lende handelingen op elkaar. Min of meer eenduidige normen en afspra-
ken zorgen voor een goede onderlinge afstemming. Deze normen zitten in
de apparatuur en/of worden door de tuinder ingesteld. Voorzover de
beslissingen en handelingen van werknemers geheel of voor een belang-
rijk deel niet door werknemers zelf, in onderling overleg bepaald
worden, lijkt teamwerk ons een groot woord. Er lijkt in dit verband
eerder sprake van een bijna onpersoonlijke onderlinge afstemming.
Middels de positieve bijklank van het woord poogt men misschien het
imago van het werk in de glastuinbouw te verbeteren.
Afsteming op het gehele bedrijf
Naast de afstemming aan de machine, is er ook op andere terreinen meer
koördinatie en afstemming nodig op het bedrijf. Dat wordt ook wel
aangeduid met de konstatering dat de bedrijfsvoering komplexer wordt.
Ten eerste moet een bedrijf snel op de voortdurend wijzigende vraag
kunnen inspelen. Met name in de potplantenteelt is dit van belang. Ten
tweede komt er steeds meer apparatuur, die onderling op elkaar afge-
stemd moeten worden. Ten derde wordt er vaker los personeel ingescha-
keld, dat duidelijke opdrachten moet krijgen en ingewerkt moet worden
op grond van nauwkeurige instrukties. In 1.7 is al gekonstateerd dat
het inzetten van los personeel gemakkelijker wordt door automatise-
ring.
Deze noodzakelijke afstemming wordt gedaan door de tuinder, de be-
drijfsleider en/of voorlui. ln de meeste gevallen vertellen zij wie
wat moet doen; hoeveel; op welke wijze; op welk tijdstip; op welke
plaats en in welk tempo. Het verminderde vakmanschap van de onge-
schoolde werknemers impliceert dat er meer kennis, koördinatie en
beslissingsmacht bij de bedrijfsleiding terechtkomt.
Hoewel deze konstatering ons inziens in het algemeen juist is, wil dit
niet zeggen dat er vroeger toen de werknemers nog over meer vakman-
schap beschikten, geen koördinatie nodig was, of dat de tuinder vroe-
ger niet méér te zeggen had dan de werknemers. Ook toen besliste de
tuinder wat er geteeld werd en hoe dit gebeurde, voorzover het de
grote lijnen betrof. Maar op het punt van de vakkennis waren de tuin-
der en de vakarbeider min of meer gelijkwaardig. Tevens kende de
vakarbeider in veel gevallen ook op de andere punten het bedrijf van
haver tot gort. Niet alle werknemers waren vroeger vakarbeider. Er
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waren losse werklui en daggelders die alle werkzaamheden aanpakten die
zich voordeden.
Een soortgelijke kritiek als voor het 'teamwerk' bij de machine geldt
ook voor het 'teamwerk' op bedrijfsnivo. In zijn algemeenheid is dit
een misplaatst woord. Op de moderne, grote bedrijven is de tuinder
vandaag de dag vooral manager; hij en de bedrijfsleider en voorlui
nemen de beslissingen en beschikken over de vakkennis, of weten op
zijn minst waar die te vinden is. Als er al werkoverleg plaatsvindt,
dan is het in de meeste gevallen tussen hen. Hier is vaak sprake van
een gemeenschappelijke taak (het hoofd bieden aan de konkurrentie van
de kollegatuinders). En dit gebeurt op basis van gedeelde normen: de
produktie verhogen; de kosten drukken en dergelijke. Alleen is ook
hier de samenwerking niet gelijkwaardig, want ook een voorman die niet
bevalt, vliegt eruit.
we zijn één bedrijf tegengekomen waar de tuinder in de winter werk-
overleg had met het vaste personeel. Hier waren geen bedrijfsleiders
of voorlui. Bij dit soort werkoverleg kun je al iets meer van teamwerk
spreken.
Beter op zijn plaats is de term 'teamwerk' als met alle werknemers
overlegd wordt, inklusief de ongeschoolde werknemers. werkoverleg komt
de sfeer, de kwaliteit van het werk en het plezier in het werk bij
zowel de werknemer als bij de tuinder ten goede. Om dit te illustreren
willen we een tuinder aan het woord laten, die voorzover wij dat als
buitenstaanders kunnen beoordelen, serieus probeerde om zulk overleg
vorm te geven: "Overleg, ja dat gebeurt hier. Je moet het niet dwin-
gend opleggen. Maar ik heb hier mensen gezien die zich ongelofelijk
ontwikkelden omdat ze de kans kregen. Toen we Het dit bedrijf begonnen
hadden we er aanvankelijk wel tijd voor. Door de snelle uitbreiding
raakte het overleg echter in de versukkeling. Nu hebben we er opnieuw
tijd voor. De planten hebben we overgegeven aan de werknemers. Zij
geven hun uren. Dus jij moet hun ook jouw tijd geven. Dan gaan mensen
niet op hun strepen staan. Het gevaar van mechanisatie is dat je het
gevoel van mensen kapot maakt: hij wordt afgestompt. De gemiddelde
kweker is overbelast, en dan worden het vervelende lui. Hij krijgt
nooit geen rust, dus gaat hij trappen. Dat heeft grote gevolgen voor
de werknemers en zijn gezin. Volgens een Amerikaans onderzoek is
tuinbouw het meest gekompliceerde vak wat er is. Dus tuinders moeten
leren taken en verantwoordelijkheden te delegeren. lk deed er tien
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jaar over om taken aan mijn voorman over te dragen. Als je niet
oppast, neem je als tuinder verantwoordelijkheden van mensen af, maar
dat mag niet. Het mag ook niet je intentie zijn."
Op dit bedrijf hadden de werknemers een (kleine) invloed op de inves-
teringen. Zo was er op verzoek van de werknemers in het inhoesgedeelte
een koelcel aangeschaft als buffer voor het weekend en om de planten
op te kunnen slaan als de veilingprijzen laag zijn.
Slot
Teamwerk in de door ons gegeven betekenis van het woord, is een goede
zaak zeker gezien de gestaag voortschrijdende uitkleding van de vakar-
beid. Maar het moet geen vlag zijn op een schuit, waar de werknemers
wel weer en wind moeten trotseren om de zeilen te hijsen, maar niet
mogen meesturen.
wij denken dat van een grotere medezeggenschap van werknemers in de
bedrijfsbeslissingen een positieve invloed op de arbeidsomstandigheden
en kwaliteit van arbeid uitgaat.
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HOOFDSTUK 3 WERKGELEGENHEID
In het vorige hoofdstuk zijn de ontwikkelingen van de automatisering
op bedrijfsnivo onderzocht. Op de door ons bezochte, modernste bedrij-
ven is vaak geen sprake van vermindering van de werkgelegenheid. De
verklaring hiervoor is dat slechts een deel van de werkzaamheid geau-
tomatiseerd wordt, de rest gebeurt met de hand en de produktie neemt
gelijktijdig toe. Voor alle glastuinbouwbedrijven gezamenlijk, de
sektor, kan de werkgelegenheid onder invloed van automatisering dan
toch afnemen. De effekten voor de gehele sektor openbaren zich wel-
licht pas op de langere termijn en zeker niet alleen onder invloed van
de automatisering.
In dit hoofdstuk worden de gevolgen van automatisering op sektornivo
beschreven. In de eerste paragraaf wordt ingegaan op de kwantitatieve
aspekten van de werkgelegenheid; in de tweede paragraaf komen de
kwalitatieve aspekten aan de orde.
3.1 Omvang van de werkgelegenheid
In de zestiger en zeventiger jaren heeft de werkgelegenheid in de
glastuinbouw een stormachtige groei doorgemaakt, dit in tegenstelling
tot de andere sektoren in land- en tuinbouw. Eerst is de werkgelenheid
in de glasgroenteteelt afgenomen, maar dit werd gekompenseerd door
overschakeling van bedrijven van groenten naar bloemen. Sinds de
krisis in de bloementeelt rond 1981 is de werkgelegenheid licht afge-
nomen (zie tabel 3). Van de afgelopen twee jaar zijn geen cijfers over
de werkgelegenheid in de glastuinbouw. In het Zuidhollands Glasdis-
trikt is, volgens de tuinders, een tekort aan arbeidskrachten ondanks
de werkloosheid. Dit kan veroorzaakt worden door een toenemende vraag
naar werknemers, maar het tekort kan ook liggen in de onaantrekkelijk-
heid voor werknemers om in de glastuinbouw te gaan werken (zie 2.1).
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Tabel 3: Ontwikkeling van de werkgelegenheid (in 1000 arbeidsjaareenheden).
glastuinbouw glasgroenten snijbloemen pot- en perkplanten
1970 27 14.5 9.5 3.0
1975 30 14.0 12.5 3.5
1979 33 14.0 14.5 4.5
1982l 37 15.5 16.3 5.0
19842 36 15.0 16.0 5.0
1 In 1983 vraagstelling gewijzigd, 1982 is derhalve niet vergelijkbaar
met voorgaande jaren. Dit zijn bovendien voorlopige cijfers.
2 Schatting
(PTOG, 1986: 38)
Volgens ons heeft de arbeidsbesparende procesautomatisering (oppot- en
sorteermachine, bloemenverwerkingslijnen, oppak- en neerzetrobot) de
grootste gevolgen voor de werkgelegenheid. De automatisering van de
klimaatbeheersing heeft in het verleden arbeid bespaard. De verdere
automatisering van de klimaatbeheersing, de substraatregeling en het
management hebben vooral indirekt gevolgen door de effekten op de
produktiviteitstijging per m2 en de arbeidsproduktiviteit.
Bij het denken over de omvang van de werkgelegenheid zien wij dat veel
mensen korte termijn ontwikkelingen projekteren in de toekomst. Een
explosief stijgende afzet van bloemen in het verleden of de lage
gasprijs deed in het denken van sommigen de bomen tot in de hemel
groeien. Daarom pogen wij in deze paragraaf op (middel)lange termijn
te kijken.
Het kwantificeren van die ontwikkelingen is op basis van dit onderzoek
niet mogelijk. Deze paragraaf is namelijk geschreven op basis van
ideeen, opgedaan tijdens het verloop van het onderzoek. Er is niet
speciaal gesproken met informanten over de relatie tussen automatise-
ring en de omvang van de werkgelegenheid en de toekomstige ontwikke-
lingen daarin. Er is gekozen om het zwaartepunt van het onderzoek te
leggen op het bedrijfsnivo (zie hoofdstuk 1). De gesignaleerde tenden-
zen in deze paragraaf worden onvoldoende kwantitatief onderbouwd door-
dat gedetailleerde werkgelegenheidscijfers ontbreken.
Door de onvolledigheid kan deze paragraaf beter beschouwd worden als
een aanzet tot diskussie en verder onderzoek.
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De omvang van de werkgelegenheid wordt bepaald door de ontwikkeling
van het areaal en de hoeveelheid arbeid per m2. Die worden hierna
uitgewerkt, waarna in 3.1.3 een slotkonklusie wordt getrokken.
3.1.1 Areaal
De afzet bepaalt de totaalomvang, het areaal glas van de glastuinbouw.
Volgens verschillende deskundigen zal het totaal glasoppervlak van de
glastuinbouwbedrijven niet meer kunnen uitbreiden. De huidige markt
van tuinbouwprodukten is verzadigd (Van Tilburg, 1986a: 33).
De produktie per m2 zal blijven stijgen. Daarnaast onstaat door pro-
blemen in akkerbouw en veehouderij de kans dat er meer glastuinbouw-
produkten worden geteeld. Dat kan direkt, maar ook indirekt gebeuren.
Bijvoorbeeld akkerbouwers gaan op grote schaal over op vollegronds-
groente, waarna vollegrondsgroentetelers moeten vluchten op de teelt
van buitenbloemen.
De toenemende produktie moet worden opgevangen door het vinden van
nieuwe afzetmarkten. Het Ministerie van Landbouw (1986b: 52) verwacht
voor de periode 1986-l990 een produktietoename van dertig procent bij
snijbloemen en zelfs van vijftig procent bij potplanten. Nieuwe afzet-
markten in een verzadigde markt kunnen echter alleen worden bereikt
door een lagere kostprijs en een hogere kwaliteit van de produkten.
Nieuwe afzetmarkten groeien waarschijnlijk minder dan de produktie per
m2 toeneemt, zodat wij zelfs verwachten dat het areaal glas licht zal
afnemen. Dit in tegenstelling tot de visie van het Ministerie van
Landbouw (1986b: 32) die voor de komende vijf jaar een groei van 2,8%
verwacht.
Nu is op de groente- en bloemenveilingen al zichtbaar dat de grenzen
van de groei zijn bereikt. De stijging van de omzet ligt achter bij
het vorige jaar. De export van bloemen en potplanten steeg in de
eerste acht maanden van 1986 met 4,3% in waarde, terwijl het volume
met 8,7% toenam. Dat betekent een slechte prijsvorming, vooral veroor-
zaakt door de snijbloemen. In dezelfde periode in 1985 steeg de export
met 16% in waarde en 11,4% in volume (Anon, 1986b). Een 10% grotere
produktie van komkommers door de uitbreiding van het areaal (als
gevolg van hoge prijzen het jaar ervoor) en de verdere verschuiving
naar de teelt op substraat leidde tot 20% lagere prijzen (Anon,
1986a).
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Het areaal groenten onder glas nam met 1% af, het areaal sierteeltpro-
dukten steeg met 2% het afgelopen jaar (Ministerie van Landbouw,
1986a).
Het gelijkblijvende of licht dalende areaal zal op zichzelf staand de
werkgelegenheid weinig beïnvloeden. Voorwaarde voor een gelijkblijvend
of licht dalend areaal is dat de afzet kan stijgen door een lagere
kostprijs en hogere kwaliteit van de produkten. Maar de automatisering
en/of een hogere produktie per m2, die hiervoor nodig zijn, zal de
werkgelegenheid wel beïnvloeden. Hier wordt in 3.1.2 verder op inge-
gaan.
3.1.2 Arbeid per m2 glas
ln het verleden is de arbeidsproduktiviteit behoorlijk gestegen. Dat
wil zeggen dat er minder arbeid nodig is bij het produceren van een
bepaalde hoeveelheid produkten. De oorzaken voor die stijging liggen
in teelttechnische verbeteringen, specialisatie, arbeidsdeling, ar-
beids(re)organisatie, nieuwe rassen en de mechanisering en automatise-
ring.
Bedrijven zijn genoodzaakt om kosten te besparen en de opbrengst te
vergroten in een markt, waar een individueel bedrijf geen invloed op
de prijs kan uitoefenen. Hiervoor moet de produktie per
m2 omhoog,
wordt op arbeidskosten bespaard (dit is mede afhankelijk van de groot-
te van het bedrijf), vindt een verschuiving plaats naar minder ar-
beidsintensieve teelten en specialiseren de bedrijven. Deze faktoren
bepalen de hoeveelheid arbeid per
m2 kas en komen hierna afzonderlijk
aan de orde. Als laatste wordt ingegaan op de snelheid van de automa-
tisering, omdat die bepaalt in welke mate deze faktoren de hoeveelheid
arbeid per m2 veranderen.
Produktie per m2
De afgelopen jaren is de fysieke produktie per
m2 behoorlijk gestegen:
van 1976 tot 1985 bij chrysanten 67%, tomaten 63%, bij anjers 33%, bij
komkommers 32%, bij paprika's 16% en bij rozen 17% (PTOG, 1986: 35).
Uitgedrukt in jaarlijkse stijging is dat bij glasgroenten over de
periode 1977-1983 3%, bij snijbloemen bijna 2% en bij potplanten ruim
5% per jaar.
De produktie per m2 zal de komende jaren enorm toenemen, vooral als
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gevolg van een betere sturing van de groei. Dit is mogelijk door een
direkte meting aan de plant van bijvoorbeeld de opening van huidmond-
jes, de sapstroom in de stengel en de kleur van het blad, in plaats
van de indirekte meting van temperatuur en luchtvochtigheid. Op basis
van deze plantparameters kan nauwkeuriger worden gestuurd met behulp
van de teelt op substraat en het gebruik van groeimodellen.
Niet alleen door verbetering van de technieken, maar ook door de
invoering van de bestaande technieken op de bedrijven stijgt de pro-
duktie per m2 enorm. Van de 2900 hektare verwarmde tomaten, komkommers
en paprika is iets meer dan de helft (1494 ha) pas overgeschakeld op
substraatteelt. In de bloementeelt is nog slechts 285 hektare op
substraat overgeschakeld (PTOG, 1986: 22, 31-32).
Daarnaast zal toepassing van nieuwe technieken in de veredeling ook
een belangrijke impuls geven.
De hogere produktie per m2 zorgt voor meer werk (of niet minder werk),
omdat alle produkten moeten worden verwerkt. Dit levert niet veel
extra werk op, omdat een intensievere produktiewijze automatisering
beter mogelijk maakt. Een kortere omloopsnelheid en meer planten per
m2 maakt hoge investeringen rendabeler. Bij de chrysantenbosmachine
(zie 1.4.2) en de momenteel in ontwikkeling zijnde oppak- en neerzet-
robot op betonvloeren (zie 1.5.2) moet de apparatuur verplaatst wor-
den, hetgeen de toepassingsmogelijkheden van het apparaat beperkt.
Door een hogere produktie in een kap hoeven de apparaten minder vaak
te worden verplaatst (Van Tilburg, 1986a: 39). Dit blijkt ook uit de
op grote schaal toegepaste mechanische oogst en verwerking in de sla,
radijs, chrysanten, bepaalde potplanten, perkplanten en opkweek (Mi-
nisterie van Landbouw, 1986b: 19).
Arbeidskosten
Arbeidskostenbesparing kan worden bereikt door arbeidsbesparende in-
vesteringen, hetgeen leidt tot het verlies van arbeidsplaatsen.
Naast de verbetering van de bestaande en de invoering van nieuwe
technieken, wordt de inzet van machines en werktuigen ook gestimuleerd
doordat machines en werktuigen minder in prijs stijgen dan de arbeid.
Zo waren in 1983 de lonen 79% hoger dan in 1975 en bij machines en
werktuigen was dat 37% (De Jong, 1985). Hierdoor blijft het vervangen
van arbeid door machines interessant voor een bedrijf. Het feit dat
arbeidskosten de hoogste post vormen, betekent niet dat dan maar
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zoveel mogelijk arbeid geautomatiseerd moet worden. De indruk, dat
arbeidsbesparing een doel op zich is, ontstaat op dit moment uit de
publiciteit in vakbladen; de aandacht is van de gasprijs af. Men
vergeet dan de gevolgen voor de werknemers en de aan aanschaf van
geautomatiseerde systemen verbonden kapitaalslasten.
De motieven voor arbeidsbsparing liggen soms ook op een ander vlak. Te
noemen is hetgeen een tuinder opmerkt: "lk heb liever [weinig] ge-
schoold personeel met een gigantische produktie per man, een goede
kwaliteit en een grote produktie dan veel ongeschoolde mensen. Een
machine is zekerder dan een jongen" (Van Tilburg, 1986a: 15).
ln hoofdstuk 1 zijn een aantal machines en systemen bekeken, de per-
centages arbeidsbesparing, die met deze apparaten worden bereikt,
lopen nogal uiteen. Van vrij weinig bij het buisrailsysteem tot rond
de kwart van de tijd bij de chrysantenoogstlijn en tomatenkleurge-
wichtsorteermachine. De toepassing van transporttabletten met een
pottenrobot en automatisch transport geeft zelfs een arbeidsbesparing
van dertig tot veertig procent van de totale bedrijfstijd.
Deze vernieuwingen zijn reeds ontwikkeld, maar alleen op de modernste
bedrijven ingevoerd. Bij de invoering op een grotere groep van bedrij-
ven treedt dan een soort naijleffekt op van deze vernieuwingen.
In de toekomst zal arbeidsbesparing optreden door een verhoging van de
arbeidsproduktiviteit ten gevolge van verdere procesautomatisering en
managementsautomatisering.
Er zullen nieuwe arbeidsbesparende machines worden ontwikkeld. Door
een verfijning van de klimaat- en substraatregeling wordt indirekt op
arbeid bespaard. Een betere sturing van de groei betekent een unifor-
mere kwaliteit en minder ziektes, waardoor sorteren sneller gaat (Van
Tilburg, 1986b). Tevens wordt de uniformiteit van het gewas groter. In
1.7 is al gekonstateerd dat een ongelijk gewas een belemmering vormt
bij verdere automatisering, hetgeen de verwachting rechtvaardigt dat
er door uniformere kwaliteit meer arbeidsbesparende machines in kunnen
worden gezet. Managementsautomatisering betekent dat de bedrijfsregi-
stratie automatisch kan verlopen en de beschikbare arbeid beter kan
worden ingezet.
De automatisering zal tevens een aantal nieuwe werkzaamheden met zich
mee brengen: instellen van machines en komputers, analyseren van de
bedrijfsgegevens en kontrolewerkzaamheden. Deze werkzaamheden vereisen
ook meer aandacht, omdat de verschillende instellingen van de appara-
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tuur onderling samenhangen. Deze nieuwe taken vereisen meer scholing,
bijvoorbeeld met kursussen. Dat geeft ook werk, tenminste wanneer
kursussen in werktijd worden gevolgd. Bij deze nieuwe werkzaamheden
zijn slechts enkele mensen betrokken.
Dus voor enkele mensen is er extra werk op een bedrijf, voor veel
mensen is er minder werk als gevolg van automatisering. De werkgele-
genheid neemt dan af.
Grootte van de bedrijven
Niet alle bedrijven kunnen voorgaande arbeidsbesparende investeringen
doen, waardoor er bedrijven afvallen. Indien de produktieruimte van
deze bedrijven wordt overgenomen door andere bedrijven heeft dat
gevolgen voor de werkgelegenheid. Ten eerste neemt de grootte van de
overgebleven bedrijven toe. Door schaalvoordelen is er dan minder
arbeid nodig. Ten tweede zullen vooral kleine bedrijven verdwijnen. En
kleine bedrijven zijn over het algemeen arbeidsintensiever doordat zij
minder geautomatiseerd hebben, waardoor er werkgelegenheid verloren
gaat. Dit tweede punt wordt hierna uitgewerkt.
Kleine bedrijven, klein wat betreft arbeid, investeringen en omzet,
zijn in het nadeel bij het plegen van investeringen. De apparatuur
wordt namelijk uitgebreider en duurder. Op een klein bedrijf zijn de
kosten van de investering per m2 hoger, waardoor de rendabiliteit
gedrukt wordt. Bovendien wordt goedkope gezinsarbeid vervangen door
kapitaalslasten, waardoor het gezinsinkomen afneemt. Behalve als deze
bedrijven hun gezinsarbeid door bijvoorbeeld bedrijfsuitbreiding of
een arbeidsintensievere teelt volledig blijven inzetten. Kleine be-
drijven kunnen minder tijd vrijmaken voor het vergaren van kennis en
kunnen ook geen hoger geschoolde aantrekken voor de steeds ingewikkel-
der werkzaamheden, zodat alles op de tuinder neerkomt.
Wanneer kleinere bedrijven door voorgaande redenen minder modern zijn,
is dat een extra nadeel. Minder moderne bedrijven hebben minder voor-
deel van investeringen, omdat het voordeel er juist is als alle op
elkaar afgestemde delen van de automatisering aanwezig zijn (Van
Tilburg, 1986a: 13). Bijvoorbeeld leveren betonvloeren minder voordeel
op als er geen oppak- en neerzetrobot aangeschaft kan worden.
Dat kleine bedrijven minder modern zijn, is duidelijk te zien in de
automatisering van de klimaatregeling (Van Tilburg, 1986b: 47-50) en
de managementautomatisering (Van Tilburg, 1986a: 35-36). Deze stelling
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zal waarschijnlijk ook opgaan voor arbeidsbesparende apparatuur maar
daar zijn ons geen cijfers van bekend. Deze investeringen zijn over
het algemeen schaalgevoeliger dan de meer op de teelt gerichte ver-
nieuwingen.
Soms staat op een klein bedrijf heel moderne apparatuur, die je daar
niet verwacht. Dit is volgens ons eerder de uitzondering op de regel.
Dit komt waarschijnlijk meer voor bij teelttechnische innovaties dan
bij arbeidsbesparende machines door het verschil in schaalvoordelen.
Maar ook op kleine bedrijven kan moderne arbeidsbesparende apparatuur
staan. De reden hiervoor kan in niet-bedrijfsekonomische overwegingen
liggen: het verkorten van de werktijd; de gezinsarbeid levert bij
andere werkzaamheden meer geld op; of er is geen behoefte aan vreemd
personeel in dienst.
Deze nadelen betekenen dat kleine bedrijven eerder afvallen dan grote
bedrijven. Bij welke grootte de kleine bedrijven af gaan vallen, is
moeilijk voorspelbaar. Dat hangt namelijk niet alleen af van de auto-
matisering. In het geval dat de opbrengstprijzen erg laag zijn, hebben
gezinsbedrijven op korte termijn een grotere weerstand door meer
goedkope gezinsarbeid. In de krisis in de bloementeelt begin jaren
tachtig zijn juist bij de grotere bedrijven klappen gevallen.
Niet alle kleine bedrijven zullen afvallen. Een deel zal weten bij te
blijven door extra zorg voor de teelt waardoor een betere produktkwa-
liteit mogelijk wordt of specialistische gewassen kunnen worden ge-
teeld. Een ander deel weet zich te handhaven door schaalvergroting en
modernisering; dit is echter moeilijk door de hoge investeringen die
gemoeid zijn als er tegelijk geautomatiseerd en uitgebreid wordt.
Er verdwijnt werkgelegenheid of kleine bedrijven nu worden opgeheven
of uitgroeien naar een groter bedrijf. Dit verlies van werkgelegenheid
lijkt minder problematisch voor werknemers, omdat kleine bedrijven
relatief veel gezinsarbeid en minder werknemers hebben.
Wanneer de automatisering zo snel verloopt dat de grotere bedrijven
een beslissend kostprijsvoordeel krijgen, gaat het afvalproces snel-
ler. Het aantal bedrijven dat afvalt, schat Van Tilburg (1986a: 32-33)
op minstens veertig procent van de bedrijven tot het jaar 2000, uit-
gaande van een gelijk glasareaal. Het gaat daarbij voor een belangrijk
deel om kleine bedrijven. Het Ministerie van Landbouw (1986b: 66)
verwacht dat tot en met 1990 zeven tot acht procent van de bedrijven
afvallen bij een areaalstijging van 2,8%. Deze cijfers geven op zijn
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minst aan dat het een belangrijk effekt kan zijn.
Arbeidsintensiteit
Een verschuiving wat betreft de arbeidsintensiteit kan binnen de
teelten optreden als gevolg van marktontwikkelingen en/of als gevolg
van automatisering.
De afgelopen jaren heeft een verschuiving plaatsgevonden van de groen-
teteelt naar de arbeidsintensievere bloemen- en potplantenteelt door
de daar nog niet verzadigde afzetmarkt. De afzetmarkt voor snijbloemen
raakt momenteel ook vol, van potplanten wordt nog een afzetvergroting
van 16% per jaar verwacht. Binnen het gelijkblijvende areaal gaat de
komende jaren de omschakeling naar potplanten verder, hetgeen werkge-
legenheid schept.
De werkgelegenheid in de potplantenteelt zal echter minder sterk
groeien dan op grond van de marktontwikkelingen kan worden verwacht,
omdat deze tuinbouwtak op dit moment ook de grootste mogelijkheden tot
automatisering heeft. Hiermee zijn we op het volgende punt terecht
gekomen: in hoeverre de arbeidsintensiteit van teelten wordt bepaald
door de automatisering.
Per teelt verschillen de mogelijkheden van automatisering door het
belang van de kwaliteit, de mate van uniformiteit en zoals hiervoor al
is gesignaleerd de teeltduur en de hoeveelheid planten per m2. De
rozenteelt biedt minder mogelijkheden van automatisering doordat rozen
kwetsbaarder zijn en kwaliteit goed betaald wordt. Van andere produk-
ten, waar de kwaliteit minder goed betaald wordt, aksepteert de tuin-
der het opbrengstverlies door een lagere kwaliteit ten gevolge van
automatisering als daarmee de kosten wel aanzienlijk verlaagd kunnen
worden. In de potplantenteelt is nu al duidelijk het verschil te zien
tussen teelten die gemakkelijk zijn te automatiseren (saintpaulia,
potchrysant) door een vrij uniforme groei, en teelten die dat niet
zijn. De eerste worden momenteel al op grote schaal automatisch gepro-
duceerd. Een faktor als gemakkelijk beetpakken (de pot) speelt geen
doorslaggevende rol, omdat dat geldt voor alle potplanten behalve de
hangende planten.
Van teelten, waarvan de mogelijkheden van automatisering van de hande-
lingen groot zijn, kan de kostprijs worden verlaagd door automatise-
ring; hierdoor worden zij minder arbeidsintensief. Deze teelten kunnen
uitbreiden omdat met een lagere kostprijs nieuwe afzetmarkten kunnen
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worden bereikt. Van andere teelten kan de kostprijs minder worden
verlaagd; zij blijven even arbeidsintensief. De afzet blijft vrij
stabiel door een weinig dalende kostprijs. Door de ook daar toenemende
produktie per m2 neemt het areaal van deze teelten af en worden ze
naar een bescheidener plaats gedrukt.
Het is zelfs mogelijk dat de stijging van de ene makkelijker te auto-
matiseren teelt ten koste gaat van een andere teelt. Daarbij is van
belang of de produkten uitwisselbaar zijn. Potplanten zijn niet uit-
wisselbaar met groenten, rozen kunnen ook niet worden vervangen door
chrysanten, door het verschillende karakter van het produkt. Massapro-
dukten als chrysanten en anjers kunnen elkaar wel voor een deel ver-
vangen. De werkgelegenheid vermindert aanzienlijk als arbeidsintensie-
vere teelten worden verdrongen door minder arbeidsintensieve teelten.
Het probleem is echter dat niet alleen automatisering verantwoordelijk
is voor deze ontwikkeling, waardoor het verband moeilijk aantoonbaar
is.
Specialisatie
De investeringen in de automatisering zullen in de glastuinbouw sterk
toenemen. Door specialisatie op één of twee teelten blijft automatise-
ring voor de tuinder betaalbaar. Dezelfde apparaten kunnen op een
grotere oppervlakte gebruikt worden. De kennis van een teelt, die
steeds diepgaander wordt, hoeft maar van één of twee teelten te worden
opgedaan. Door specialisatie wordt arbeidsbesparende automatisering
rendabeler. De specialisatie in de groenteteelt is al zover dat deze
ontwikkeling daar weinig arbeidsplaatsen zal kosten. In de sierteelt
wordt nog verder gespecialiseerd naar een beperkter sortiment; veelal
zelfs tot bepaalde variëteiten binnen een soort (Ministerie van Land-
bouw, 1986b: 78). Dit kan een substantieel verlies van werkgelegenheid
betekenen.
Afweging
wat is het resultaat van de voornoemde faktoren? Over de richting,
waarin de arbeid per m2 zich gaat ontwikkelen kan al een konklusie
worden getrokken. De hoeveelheid arbeid per
m2 zal afnemen. De produk-
tie per m2 zal voor extra werk zorgen, dit wordt meer dan ongedaan
gemaakt door de te verwachten direkte en indirekte arbeidsbesparing.
Het afvallen van kleine bedrijven, de teeltverschuiving naar minder
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arbeidsintensievere gewassen en verdere specialisatie hebben ook een
negatieve invloed op de hoeveelheid arbeid per m2, maar deze effekten
zijn veel kleiner en uiten zich vooral op langere termijn. Over de
mate waarin de hoeveelheid arbeid per m2 afneemt kan nog geen konklu-
sie worden getrokken. Dat wordt bepaald door snelheid van automatise-
ring. Hoe sneller de automatisering hoe hoger de produktie per m2, hoe
meer op arbeidskosten wordt bespaard, hoe minder arbeidsintensief de
teelten, hoe verder de specialisatie gaat.
De snelheid van automatisering wordt voor een groot deel bepaald door
de technische ontwikkeling buiten de glastuinbouw. Door de industrie
wordt gewerkt aan het ontwikkelen van intelligente robots, nieuwe
komputersystemen, etcetera. Deze technieken moeten nog wel toepasbaar
worden gemaakt voor de glastuinbouw. Of leveranciers van machines en
komputers het aandurven nieuwe dure apparatuur te ontwikkelen voor de
glastuinbouw hangt af van twee faktoren.
De eerste faktor wordt bepaald buiten de glastuinbouw: hoe bruikbaar
zijn de nieuwe technieken elders? Wanneer een fabrikant verwacht dat
bepaalde technieken grote voordelen hebben, zal hij deze technieken
verder ontwikkelen; hij wil bijblijven. Deze beslissing is dan onaf-
hankelijk van het feit hoe het in de glastuinbouw draait.
De tweede faktor die de keuze van de fabrikant om technieken te ont-
wikkelen bepaalt, is wel gelegen in de glastuinbouw. De fabrikant
neemt zijn beslissing mede op basis van zijn inschatting hoeveel
bedrijven welke bedragen willen investeren. De investeringen in de
glastuinbouw worden allereerst bepaald door de ekonomische resultaten
(Anon, 1985a). In betere jaren wordt in alle tuinbouwtakken zoveel
geïnvesteerd dat de fabrikant zijn ontwikkelingskosten kan terugver-
dienen.
Ook in slechte jaren is er voor nieuw ontwikkelde apparatuur een
markt. De verschillen in bedrijfsresultaat tussen tuinbouwbedrijven
zijn voor de glastuinbouw zo groot dat een kopgroep ieder jaar kan
investeren en vernieuwingen invoeren. De verschillen tussen de bedrij-
ven zullen nog toenemen als gevolg van de automatisering (Van Tilburg,
1986a: 33-37). Hierbij moet wel onderscheid worden gemaakt tussen de
tuinbouwtakken. In de groente- en bloementeelt gaat het dan alleen om
kleinere investeringen, niet in nieuwe kassen bijvoorbeeld, terwijl de
kopgroep van potplanten-, opkweek- en vermeerderingsbedrijven, vaak
grote bedrijven, zo kapitaalkrachtig zijn dat zij zelf de volledige
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ontwikkelingskosten kunnen financieren. Dit is belangrijk, omdat deze
tuinbouwtakken de trekkersrol van de automatisering hebben overgenomen
van de groenteteelt (Van Tilburg, 1986b: 24). Wanneer de kopgroep
eenmaal een investering heeft gedaan, moeten, afhankelijk van de
voordelen van de investering, andere bedrijven ook meegaan. Omschake-
len op substraat is bijvoorbeeld voor groentebedrijven noodzaak gewor-
den en wordt dat straks ook voor de bloemenbedrijven. Het is niet zo
dat de kopgroep van de groente- en bloemenbedrijven alleen gevormd
wordt door de grootste bedrijven.
De richting waarin de fabrikant nieuwe technieken gaat ontwikkelen
hangt af van de relatieve ontwikkeling van de kosten op de tuinbouwbe-
drijven. Te denken valt aan de enorme vernieuwingen in schermdoeken,
dubbele gevels, rookgaskondensors en klimaatbeheersing vanwege de
stijgende energiekosten. De aanschafprijs van de nieuwe apparatuur,
die de fabrikant kan rekenen, hangt af van de rendabiliteit van de
investeringen (hoeveel kostenbesparing en produktieverhoging wordt
bereikt), modetrends en overheidssubsidies, bijvoorbeeld in het sek-
torbeleid.
Uit het voorgaande blijkt dat de technische ontwikkeling slechts ten
dele afhankelijk is van de ekonomische resultaten in de sektor glas-
tuinbouw. De vernieuwing gaat van jaar tot jaar door, maar de snelheid
verschilt wel.
3.1.3 Slot
Het areaal glas zal licht afnemen, de hoeveelheid arbeid per
m2 zal
ook afnemen zodat de totale werkgelegenheid zal verminderen. Op een
deel van de bedrijven zal de werkgelegenheid gelijk blijven of zelfs
iets toenemen, terwijl op andere bedrijven minder werk komt of deze
bedrijven zelfs verdwijnen. Terp (1986: 24) verwacht dat in het West-
land de werkloosheid sterk zal toenemen.
Er is echter ook een samenhang tussen het areaal en de hoeveelheid
arbeid per m2. Wanneer de afzetmogelijkheden tegenvallen en het areaal
sterk afneemt, vermindert de werkgelegenheid aanzienlijk. De afname
van de werkgelegenheid wordt vertraagd doordat de lagere rentabiliteit
op de bedrijven arbeidsbesparende investeringen afremt. Dit is vooral
het geval op het minder moderne deel van de bedrijven, waardoor de
afstand tussen deze minder moderne bedrijven en de kopgroep toeneemt.
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Een aantal minder moderne bedrijven valt af en omdat deze bedrijven
arbeidsintensiever zijn, betekent dit weer een versnelling van het
verlies aan arbeidsplaatsen.
Niet alle van de produktiebedrijven weggeautomatiseerde arbeid ver-
dwijnt. Er komt werk bij op toeleverende bedrijven voor het ontwikke-
len, fabriceren, verkopen, installeren en onderhoud van de apparatuur.
Daarnaast is er een sterk internationalisering gaande, waardoor de
export van nieuwe technologie de komende jaren zal stijgen (Ministerie
van Landbouw, 1986b: 79). Dienstverlenende bedrijven gaan meer advie-
zen geven. Bij de groothandel en exporteurs komt extra werk door de
afzet van een grotere produktie van vooral siergewassen. Dit betekent
dat de werkgelegenheid op de toeleverende, dienstverlenende en op
afzet gerichte bedrijven de eerste jaren zal stijgen als gevolg van
eerder genoemde extra werkzaamheden. Dat kan een redelijke kompensatie
geven, gezien de grootte van de bedrijven rondom de direkte produktie-
tuinbouw. Het Ministerie van Landbouw (1986b: 20) schat dat op drie
personen in de primaire glastuinbouw er twee personen werkzaam zijn in
de aanverwante sektoren. Na een jaar of vijf verwachten wij dat het
afnemend aantal tuindersbedrijven en de ook op de toeleverende,
dienstverlenende en op afzet gerichte bedrijven efficiëntere bedrijfs-
voering de werkgelegenheid op deze laatste bedrijven zal stabiliseren
en niet meer de afnemende werkgelegenheid in de primaire sektor in
enige mate kan kompenseren. Misschien zal de werkgelegenheid later
zelfs afnemen.
Vooral bij de arbeidsintensieve groothandel en exporteurs van sierpro-
dukten zal een efficiëntere bedrijfsvoering veel werkgelegenheid kos-
ten. De handel van groenten gaat nu al in bulk. In de toekomst moet
het overpakken van bloemen in andere verpakkingen naar specifieke
wensen van de klant nog steeds gebeuren. Echter automatisering bete-
kent dat er steeds meer wordt toegewerkt naar standaardverpakkingen en
-potmaten, waardoor een groter deel van de siergewassen al op de
produktiebedrijven definitief wordt ingepakt voor de konsument. Daar-
bij komt nog dat een deel van de arbeidsbesparende technieken op
produktiebedrijven ook toepasbaar is voor exporteurs, te noemen valt
een bloemenverwerkingslijn voor het bossen van gemengde boeketten en
de ontwikkeling van automatische inpakapparatuur. Ook op toeleverende
en dienstverlenende bedrijven wordt door kantoorautomatisering, andere
produktietechnieken en de invoering van nieuwe kommunikatietechnieken,
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ondere andere voor het geven van voorlichting en het uitwisselen van
gegevens, efficiënter gewerkt.
3.2 Kwaliteit van de werkgelegenheid
In deze paragraaf komen de gevolgen van automatisering voor de kwali-
teit van de werkgelegenheid aan de orde. Hiervoor worden de in 1.7
geschetste ontwikkelingen bijeengevoegd tot grotere ontwikkelingen.
Helaas ontbreken betrouwbare gegevens om de ontwikkelingen in 1os/
vast, seizoensgebonden, mannen/vrouwen, mate van scholing, etcetera
weer te geven.
Het Ministerie van Landbouw (1986b: 37) konstateert "een tendens naar
het aantrekken van arbeid voor een bepaalde periode. Dit heeft geleid
tot een toename in de inzet van part-time krachten (uitzendkrachten,
loonploegen, scholieren, etcetera).
Uitstroom van vaste werknemers
ln 1.7 is gekonstateerd dat de kwaliteit van de arbeid afneemt. Wij
vermoeden dat de tekorten aan vaste arbeidskrachten in de glastuin-
bouwgebieden in het westen van het land hiermee samenhangen. "Werkne-
mers, die de glastuinbouw niet van nabij kennen en voor het eerst daar
gaan werken, haken af op de manier van leiding geven van de tuinder,
motivatie, bedrijfskultuur, en aard van het werk in kombinatie met de
hoge werkdruk. Het is verder opvallend dat werknemers de produktiebe-
drijven verlaten als inkoper van de veiling, gemeentereinigingsdienst
en (bus)chauffeur. Dit staaft de stelling dat wanneer het ekonomisch
weer wat beter gaat, de werkgelegenheid aantrekt, de glastuinbouw als
een van de eersten met een krappe arbeidsmarkt te maken krijgt", aldus
een informant betrokken bij de arbeidsvoorziening. Losse werknemers
zijn in voldoende mate beschikbaar, voor hen zijn er veel minder
alternatieven.
Flexibilisering
De hoeveelheid werk waarvoor minder ervaring is vereist, zal door de
automatisering toenemen (zie 1.7). Hierdoor wordt de inzet van meer
losse en part-time werknemers mogelijk. Losse werknemers zijn boven-
dien gemakkelijk te krijgen en goedkoper, zodat de investeringen in
arbeidsvereenvoudigende apparatuur doorgaan en meer losse werknemers
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worden ingezet.
Door specialisatie kan de rustige periode niet worden overbrugd met
een andere teelt. Hierdoor zijn er minder vaste mensen nodig. Er zijn
dan ook minder mogelijkheden om arbeidspieken te spreiden over het
jaar waardoor meer losse mensen worden ingeschakeld (zie 2.2).
Vast werk dat wordt omgezet in los werk betekent een flexibilisering
van de arbeid. De mogelijkheid om vaste werknemers te vervangen door
losse werknemers maakt hun positie op de arbeidsmarkt slechter. Losse
werknemers hebben al een zwakke positie op de arbeidsmarkt.
Door de arbeidstijdverkorting en de hogere investeringen is te ver-
wachten dat op de meest kapitaalsintensieve bedrijven meerploegen-
dienst wordt ingevoerd om een optimaal rendement van de investeringen
te behalen. Dit gebeurt al bij de meristeemvermeerdering. Er is ook
een tegengestelde ontwikkeling te zien bij bedrijven die af willen van
het weekendwerk en investeren in bijvoorbeeld koelcellen.
Segmentatie
Er tekent zich een segmentatie van de arbeidsmarkt af. Aan de ene kant
is voor een kleine groep werknemers die moeilijkere werkzaamheden
verrichten, meer scholing nodig. Deze tendens is nu al te zien in de
praktijk. Een tuinder op een (midde1)groot bedrijf wil iemand naast
zich die het kan overnemen als hij weggaat. Door de substraatteelt kan
een tuinder moeilijker weg van het bedrijf. Aan de andere kant komt er
meer routinematige arbeid die deels vervuld wordt door losse of part-
time werknemers.
Deze tweedeling pakt zo uit dat de meeste vrouwen, veelal part-time
werkend, in het 'onderste' segment terecht komen.
Slot
De automatisering bepaalt niet alleen de kwaliteit van de werkgelegen-
heid, ook andersom is er een verband. De kwaliteit van de werkgelegen-
heid bepaalt tevens de manier van automatiseren. De uitstroom van
werknemers, wellicht deels als gevolg van de slechte kwaliteit van het
werk, stimuleert investeringen in apparatuur, waaraan gewerkt kan
worden door minder ervaren, losse krachten.
Daarnaast is er nog een indirekt effekt van automatisering. Automati-
sering versterkt de schaalvergroting. Op grotere bedrijven vinden meer
werknemers het werk te eenvoudig dan op kleinere bedrijven door de
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sterke arbeidsdeling (Tamminga, 1986); de kwaliteit van het werk neemt
dan af door de schaalvergroting.
3.3 Konklusies
1. Automatisering vermindert de werkgelegenheid op de produktiebedrij-
ven zeker. Over de mate waarin kan geen voorspelling worden gedaan,
aangezien de snelheid van automatisering niet bekend is en geen
kwantitatieve onderbouwing is gemaakt.
De daling wordt veroorzaakt door de invoering van bestaande en
nieuwe arbeidsbesparende technieken. Ook indirekt wordt arbeid
bespaard door klimaat-, substraat- en managementautomatisering. Een
betere teeltsturing geeft een gelijkmatiger gewas. Er hoeft dan
minder gesorteerd te worden en de grotere uniformiteit maakt VGI-
dere automatisering mogelijk. Een betere planning vergroot de doel-
matigheid van de beschikbare arbeid.
Daarnaast verdwijnt een deel van de kleine bedrijven, omdat de hoge
investeringen daar minder rendabel zijn. Deze bedrijven zijn gemid-
deld arbeidsintensiever waardoor er werkgelegenheid verdwijnt.
Teelten die door automatisering minder arbeidsintensief worden,
verdringen andere teelten.
De eerste vijf jaar vindt nog enige kompensatie van het verlies van
werkgelegenheid plaats op toeleverende, dienstverlenende en expor-
terende bedrijven, waar de werkgelegenheid licht zal toenemen.
Daarna stijgt ook daar de werkgelegenheid niet verder.
2. Die teelten zullen in omvang toenemen, waarbij veel handelingen
geheel of gedeeltelijk gemechaniseerd of geautomatiseerd kunnen
worden. De produktie zal meer en meer op gespecialiseerde bedrijven
gebeuren.
3. De kwaliteit van de werkgelegenheid wordt gekenmerkt door een
sterkere scheiding tussen hoger geschoolde werknemers en mensen die
eenvoudiger werk verrichten. Dit eenvoudige werk kan dan gebeuren
door losse en part-time arbeidskrachten, die steeds flexibeler
ingezet zullen worden. Dat kan ertoe leiden dat het werk in de
glastuinbouw minder aantrekkelijk wordt voor vaste werknemers.
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HOOFDSTUK 4 INVLOED OP DE AUTOMATISERING
De resultaten van dit automatiseringsonderzoek in de glastuinbouw
kunnen op verschillende manieren gebruikt gaan worden. Op verschillen-
de plaatsen kan geprobeerd worden om de gesignaleerde negatieve effek-
ten van de automatisering te verminderen of tegen te gaan. Het zou het
gemakkelijkst zijn als er op bedrijfsnivo goed overleg zou plaatsvin-
den tussen werkgevers en werknemers over de aanschaf van nieuwe machi-
nerie, over teelttechnische vernieuwingen en over de arbeidsorganisa-
tie. Gezien de tradities in de tuinbouw en gezien ook de omvang van de
meeste bedrijven is dit echter vrij moeilijk te realiseren. Daarom
werken we hieronder een aantal andere mogelijkheden buiten de tuin-
bouwbedrijven nader uit. Binnen de Voedingsbond kan dan bekeken worden
welke mogelijkheden men het beste kan aanpakken.
Subsidies
Het komt geregeld voor dat de overheid subsidies geeft voor het ont-
wikkelen van arbeidsbesparende apparatuur. Het is een slechte zaak dat
belastinggelden aangewend worden om de werkloosheid te vergroten. Via
de politiek en via de betreffende overheidsorganen zou er grotere druk
uitgeoefend moeten worden om dit tegen te gaan.
Onderzoek
Onderzoek naar mogelijke nadelige effekten van automatisering voor de
werkomstandigheden en de kwaliteit van de arbeid vindt in de meeste
gevallen alleen dan plaats als deze nadelige effekten ook remmend
werken op de produktiviteitsverhoging. Voor het overige ligt er bij
het onderzoek in de glastuinbouw een zware nadruk op arbeidsbesparing
en andere kostenbesparende maatregelen. Ons inziens zou er een aksent-
verschuiving in het onderzoek moeten plaatsvinden, waarbij naast eko-
nomische overwegingen ook andere, maatschappelijke overwegingen een
rol spelen. Veiligheid, welzijn en gezondheid zijn in de Arbowet
genoemd. In het onderzoek ten dienste van de glastuinbouw zou hier
meer de nadruk op moeten komen te liggen. In het onderzoek van bij-
voorbeeld het Imag zou naast veiligheid en gezondheid waar traditio-
neel altijd wel naar gekeken is ook het welzijn van de werknemers een
belangrijke poot kunnen worden. De werkplekanalyse kan daarbij een
belangrijke funktie vervullen, mits die niet gebruikt wordt om enkel
155
een hogere produktie te krijgen. Gelden van ASF en partikuliere verze-
keringsmaatschappijen zouden hiertoe aangewend kunnen worden. Aan
ziektekosten en arbeidsongeschiktheidsuitkeringen keert het verzeke-
ringswezen momenteel een miljard uit per jaar in de land- en tuinbouw.
Als de arbeidsomstandigheden ingrijpend verbeteren kunnen de premies
hiervoor een stuk lager komen te liggen. Een informant van het Imag
vertelt: "De beleidsaanbevelingen van het Imag zijn nu te onduidelijk.
Een aantal jaren geleden met de hoge werkloosheid ook in de glastuin-
bouw, mocht ik niet in een stuk zetten dat ik arbeidsbesparende ma-
chines aan het ontwikkelen was. De tuinders dwongen me er echter wel
toe. Er moeten dan duidelijke keuzes worden gemaakt, bijvoorbeeld ten
aanzien van de werkomstandigheden. Beleidsmedewerkers op het Imag
vinden dat zeker belangrijk en hen is wel duidelijk dat er nog wel wat
aan kan gebeuren. Maar het gebeurt toch niet echt. Als de voorlichting
niet 'werkomstandighedenminded' is, begin je als onderzoek niks. De
tuinder staat er niet voor open zolang het niet heel duidelijk is".
Er moet echter niet alleen meer nadruk komen op de arbeidsomstandighe-
den en het welzijn, maar ook moet de wijze waarop het onderzocht wordt
anders gebeuren dan gebruikelijk. Nu streeft men naar objektiviteit
door nauwkeurige meetmethoden te ontwikkelen. Ons inziens kunnen er
veel betere resultaten bereikt worden, als er eerst goed wordt nage-
dacht over wat welzijn precies is, en dan toegespitst op het werken in
de glastuinbouw. Vervolgens moet er dan vanuit die visie op welzijn in
het werk geprobeerd worden om de ervaringen en de subjektieve beoorde-
ling van de werknemers met betrekking tot het welzijn in kaart te
brengen. Dat vereist natuurlijk wel een goed theoretisch kader. Iemand
die elders niet aan de bak komt zal in eerste instantie heel tevreden
zijn met monotoon werk. In het onderzoek zullen met andere woorden wel
een aantal korrekties ingebouwd moeten worden. Vanuit het theoretisch
kader moeten ook de doelstellingen van het bedrijf ter diskussie
gesteld worden. we hoeven niet alleen aan het Imag te denken. (Overi-
gens zit de Voedingsbond in het bestuur van het Imag en zijn daar
mensen die niet onwelwillend staan tegenover een andere benadering van
de arbeidsproblematiek.) Ook andere onderzoeksinstellingen kunnen
ingeschakeld worden. De vakgroep Gezondheidsleer van de Landbouwuni-
versiteit bijvoorbeeld.
Verder zou niet alleen het welzijn bekeken moeten worden maar ook
zaken als het afvlakken van pieken ten behoeve van de werknemers; de
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ontwikkeling van werknemersvriendelijke machines en -systemen; de
mogelijkheden van werkwisseling, taakverbreding en -verruiming. Tevens
zou er makro-ekonomisch en sociaal nagegaan moeten worden wat de
kosten van de automatisering zijn: wat kost de werkloosheid; wat kost
het niet gezond zijn en het ontbreken van welzijn in het werk; wat
kost het enorm snel toenemende gebruik van grondstoffen en materialen
door de automatisering gezien de grondstoffenschaarste op langere
termijn en welke belasting van het milieu brengt dat met zich mee.
Onderwijs
In het onderwijs zou er op de verschillende nivo's meer aandacht
moeten komen voor de kwaliteit van de arbeid en de arbeidsomstandighe-
den in relatie tot de arbeidsorganisatie en de nieuwe technologiën.
Helaas heeft de vakbeweging niet veel mogelijkheden om op deze gevoe-
lige punten invloed uit te oefenen op het lespakket. Veiligheid en
gezondheid zijn wat dit betreft gemakkelijker, omdat de tuindersbelan-
gen en de werknemersbelangen op deze punten meer op één lijn liggen.
Wanneer het om automatisering gaat, zullen de tuindersorganisaties
onmiddellijk dwars gaan liggen. Desondanks is het misschien toch de
moeite waard om via het landelijk overleg van leraren tuinbouwtech-
niek, ekonomie en maatschappijleer te proberen enige invloed op het
lespakket uit te oefenen, al was het maar om de monotone arbeid op
zijn minst te veraangenamen (door bijvoorbeeld goede stoelen, goede
werkhoogte, geregeld pauzeren en veilige apparatuur).
Landbouwschap
Er moet nagegaan worden wat de Voedingsbond met de onderzoeksresulta-
ten kan doen in het Landbouwschap. Het is denk ik van belang om in het
Stigas (= Stichting Gezondheidszorg Agrarische Sectoren) de werkgevers
vóór te zijn, waar het gaat om het doen van onderzoeksvoorstellen in
het kader van de Arbowet, en waar het gaat om de invulling van de
werkplekanalyses die op stapel staan. Verder moeten worden nagedacht
over de vraag of het Landbouwschap de plaats is om te onderhandelen
over het sturen van technologische vernieuwingen, en over de daarbij
te gebruiken kriteria. Mede omdat het erg moeilijk is om de technolo-
gische innovatie vanuit de afzonderlijke tuinbouwbedrijven zelf te
beïnvloeden. En misschien valt er ook nog wat te bedenken voor de
hoofdafdeling sociale zaken van het Landbouwschap: bijvoorbeeld kan
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via hen neer grip worden gekregen op de lespakketten in het tuinbouw-
onderwijs.
Kursussen
Momenteel draaien er voor de werknemers twee typen kursussen die
mogelijk van belang kunnen zijn: de Avtmkursussen (Avtm = Algemene
Vorming Tuinbouwmedewerkers) en de automatiseringskursussen. Van de
medewerkers op het kursuscentrum in de Lier kregen we de indruk dat
men daar niet onwelwillend is om mee te werken aan beïnvloeding van
tuinders zodat ze meer oog krijgen voor nieuwe vormen van management
(taakroulatie en taakverrijking bijvoorbeeld worden door hen bespro-
ken). Tevens zijn er ondanks de slechte ervaringen in het verleden
misschien toch meer mogelijkheden om goede werknemerskursussen van de
grond te krijgen. Van de inhoud van de automatiseringskursus zijn we
niet op de hoogte. Ons lijkt belangrijk dat op deze kursus ook wordt
ingegaan kan worden op de sociale gevolgen van de automatisering.
Overleg met machinefabrikanten
Nu is het zo dat machinefabrikanten datgene maken waar tuinders naar
vragen. En dat zal wel zo blijven. De kunst is dus om tuinders andere
dingen te laten vragen. Misschien zijn daar mogelijkheden voor, bij-
voorbeeld via het Landbouwschap. In ander verband is in de Voedings-
bond al eens het idee geopperd om heffingen op te leggen op arbeidsbe-
sparende machinerie. Dit is een langere termijnstrategie. Daarvoor zal
er eerst een andere politieke situatie moeten zijn ontstaan. Maar ook
dan moet er heel wat voorwerk verricht worden. Er moet bijvoorbeeld in
kaart gebracht worden welke machines arbeidsbesparend zijn en hoeveel,
en welke machines arbeidsverlichtend. Door middel van publikaties kan
dan aangegeven worden waar de voorkeur van de Voedingsbond naar uit-
gaat.
Het CAO-overleg
Enige jaren terug is door de Voedingsbond gepoogd om de mensen die
werk verrichten waarvoor ervaring is vereist in een hogere funktie-
klasse te krijgen via wijziging van het funktieklassifikatiesysteem.
Het funktieklassifikatiesysteem is toen weliswaar gewijzigd maar de
mensen in de twee onderste funktiegroepen stromen na een aantal jaren
niet door naar een hogere funktie. Daardoor is de opzet van toen
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feitelijk mislukt. Eigenlijk zou in deze situatie alsnog verandering
moeten komen. Dat kost de werkgevers geld, dus zullen ze het niet
willen. En stel dat de Voedingsbond het over pakweg drie jaar toch
voor elkaar heeft gekregen dat mensen na twee jaar ongeschoold werk
automatisch één loonklasse omhoogschuiven, dan zullen de werkgevers
proberen in plaats van deze mensen nieuwe te krijgen, die goedkoper
zijn of ze zullen meer losse mensen aannemen. Dat zijn gevaren waar de
Voedingsbond alert op moet zijn, zeker gezien het feit dat het afdwin-
gen van dit soort wijzigingen in het funktieklassifikatiesysteem veel
tijd kost. Als het rendement dan nul is, kun je het beter achterwege
laten.
Beter lijkt het de bestaande funktieklassifikatie zodanig te wijzigen
dat monotoon werk beter beloond wordt. Dit kan door het ORBA-systeem
(= Organisatie Bureau AWV (Algemene Werkgevers Vereniging) toe te
passen. Dat is een nieuw systeem voor het opstellen van funktie-
klassifikaties. De ORBA-deskundigen zijn in dienst van de algemene
werkgeversvereniging. In de praktijk blijken de ORBA-specialisten
bereid om bijvoorbeeld vies, gevaarlijk en zwaar werk zwaarder te
laten wegen; met andere woorden mensen die dit soort werk verrichten
krijgen een hogere beloning.
Monotoon werk is niet vies, gevaarlijk of zwaar in de klassieke zin.
Het is echter wel zwaar in de zin van een extra geestelijke en licha-
melijke belasting als je het te lang achtereen doet (zie 2.3). Dit zou
in de vorm van een hogere beloning gewaardeerd moeten worden. Het is
de moeite van het proberen waard om hiervoor de ORBA-deskundigen in te
schakelen.
Daarnaast zou geprobeerd kunnen worden om in de CAO-onderhandelingen
de volgende zaken in te brengen:
- het recht op werkwisseling in geval van monotoon werk.
- het recht op extra pauzes zodat de spieren niet overbelast raken.
Stigas
Als de Stigas (= Stichting Gezondeidszorg Agrarische Sectoren) van de
grond is, moet zij aktiviteiten gaan ontplooien om de veiligheid, de
gezondheid en het welzijn van de werkenden in de agrarische sektoren
te bevorderen. De werkplekanalyse en de gerichte gezondheidskontroles
in het kader van de Arbowet zijn daarbij enkele van de middelen die
gebruikt kunnen worden. Deze kunnen ook gebruikt worden om de nadelige
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gevolgen van het monotone werk en ergonomische problemen in kaart te
bengen en om op grond daarvan voorwaarden te stellen waaraan werkzaam-
heden moeten voldoen, wil het niet tot negatieve effekten leiden voor
de betreffende werknemers. Door onderzoek naar het werken aan de
chrysantenbos- en aan de modernste oppotmachine kunnen genoemde pro-
blemen goed in kaart worden gebracht.
Situ
Momenteel wordt er vanuit de Situ (takorganisatie voor managementsau-
tomatisering in de glastuinbouw) getracht om de programmatuur voor
managementsautomatisering te uniformeren en te verbeteren voor de
tuinders. Via overleg met de Situ kan geprobeerd worden om te voorko-
men dat er te veel privégegevens van werknemers opgeslagen worden,
waar misbruik van gemaakt kan worden.
Arbeidspooling
Hoewel de ervaringen met de werkgevers in het Zuidhollands Glasdis-
trikt op het punt van het opzetten van een arbeidspool ronduit slecht
zijn, menen wij toch dat het idee van een goed geregelde arbeidspool
niet zonder meer verlaten moet worden. Het kombinatiebanenplan blijkt
immers wel te kunnen. Maar misschien moet je er niet in Zuid-Holland
mee beginnen, maar bijvoorbeeld in Gelderland. Misschien kan gericht
arbeidsmarktonderzoek meer zicht bieden op de mogelijkheden van een
arbeidspool.
Organisatie van part-time en/of losse werknemers
Door de automatisering zal de hoeveelheid los werk en misschien ook
het part-timewerk toenemen. Met name de organisatie van losse mensen
is voor de Voedingsbond een lastig probleem. De leden en kaderleden
van de bond kennen ze lang niet altijd, zeker als ze voortdurend van
baas wisselen. Een speciaal spreekuur 's avonds is hier misschien een
oplossing voor. Lastiger is het echter dat het voor losse mensen niet
vanzelf spreekt dat de vakbond iets voor hen kan doen. Omdat ze geen
vaste dienstbetrekking hebben is dat misschien ook zo. Maar de opvat-
ting binnen de bond dat ze zich maar moeten organiseren als ze willen
dat de bond iets voor hen doet, gaat voorbij aan het feit dat dat niet
vanzelf gebeurt in een bedrijfstak als de glastuinbouw met zijn kleine
bedrijven. Als de Voedingsbond werkelijk wil dat de losse mensen zich
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organiseren zal ze daar extra inspanningen voor moeten getroosten.
Gezien het verloop onder deze mensen (lid worden bij een probleem en
na de oplossing daarvan weer lid af worden) is het begrijpelijk dat er
flinke aarzeling bestaat onder de kaderleden en bestuurders om hen te
organiseren. Maar de groep losse werknemers wordt alleen maar groter
en dus verslechtert de positie van de Voedingsbond in de glastuinbouw
als ze niets onderneemt op dit punt. Wat ondernemen andere bonden op
dit punt?
Ook zou de Voedingsbond zich moeten buigen over de vraag wat ze kan
doen voor de part-timers in de glastuinbouw (meestal vrouwen). Het is
de vraag of het monotone werk een aangrijpingspunt biedt. Dat is vaak
het werk dat zij verrichten. Waarschijnlijk is het het beste om bij de
beloning van het monotone werk te beginnen. Bij sommige vrouwen die
part-time werken, blijkt in de praktijk namelijk nogal wat bezwaar
tegen bijvoorbeeld werkwisseling (verlies van het sociale kontakt met
hun kollega's, met vreemden in de kas moeten werken of juist alleen,
etcetera).
Bij de avondspreekuren kan de Voedingsbond zich uiteraard ook richten
op jongeren en buitenlandse werknemers.
Publikaties
De Voedingsbond is altijd sterk geweest in het gebruik van de media.
Hoewel het veel moeilijker is om vak- en streekbladen iets te laten
publiceren over werknemers- en vakbondszaken dan in het geval van
landelijke bladen, is het toch de moeite van het proberen waard. Een
diskussie over de kwaliteit van de arbeid en de automatisering wordt
in die bladen tenminste gelezen door de werknemers en de werkgevers
uit de glastuinbouw. Dit kan als er zich een aanleiding voordoet, bij-
voorbeeld de introduktie van een nieuw type sorteermachine of de
publikatie van cijfers over de toename van los werk of jeugdwerk.
Tuinbouwvoorlichting
De voorlichting wordt betaald uit de algemene middelen, dus hebben
werknemers het recht om de voorlichting te vragen meer aandacht te
besteden aan hun belangen. De resultaten van dit onderzoek kunnen een
aanleiding zijn om de kopstukken van de tuinbouwvoorlichting eens uit
te nodigen voor een gesprek. Vereist is dan wel dat de Voedingsbond
met gerichte vragen en voorstellen komt. Een punt van aandacht is dat
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de voorlichting tuinders adviseert op het punt van de efficiëntere
organisatie van het werk en op het punt van de aanschaf van nieuwe
arbeidsbesparende machines. Op zijn minst kan bijvoorbeeld de voor-
lichting wijzen op de grote nadelen van een chrysantenbosmachine, en
op het belang van werkwisseling en taakverrijking. Gezien de bezui-
nigingen op en de privatisering van de voorlichting kan hier niet veel
van worden verwacht.
En in het voorbeeld over de betonvloeren (zie 1.5) is ingegaan op de
rationaliteit van de investeringen hierin ten opzichte van die in
transporttabletten. Er werd gesuggereerd dat daar marges voor beïn-
vloeding door de voedingsbond liggen. Een ander voorbeeld is het
buisrailsysteem in de tomaten met zijn voordelen voor de werknemer,
dat vijf jaar lang niet is opgepakt door de tuinders. Gericht onder-
zoek en voorlichting waarin de arbeidsomstandigheden aan de orde
gesteld worden en waarin tevens rekening gehouden wordt met de ekono-
mische resultaten, kan er misschien voor zorgen dat tuinders in hun
bedrijfsbeslissingen meer rekening houden met de arbeidsomstandighe-
den.
Proefbedrijf
Momenteel vindt er in Nagele een onderzoek plaats naar de levensvat-
baarheid van verschillende bedrijfsystemen in de landbouw. Het gaat
daarbij om een vergelijking van drie systemen waarin geen, weinig en
respektievelijk wel synthetische stoffen gebruikt worden (kunstmest en
bestrijdingsmiddelen). Hier ligt een bezinning op de milieuproblema-
tiek aan ten grondslag. De Voedingsbond zou een voorstel kunnen formu-
leren voor een ander vergelijkend onderzoek met betrekking tot de
kwaliteit en de kwantiteit van de arbeid in verschillende bedrijfsys-
temen. Deze bedrijfsystemen zouden dan moeten verschillen zowel wat
betreft de mate van automatisering, als ook wat betreft de richting
waarin geautomatiseerd is (arbeidsbesparend tegenover arbeidsverlich-
tend). De arbeidsorganisatie zal daar dus aan aangepast moeten zijn.
De beoordelingskriteria moeten niet alleen betrekking hebben op de
ekonomische resultaten naar ook op zaken als de kwaliteit van de
arbeid, zeggenschap, werkgelegenheid en dergelijke. Veel aandacht moet
worden geschonken aan de proefopzet. Zo'n onderzoek kan het debat over
de mate en de richting van de automatisering echter met degelijke
empirische gegevens onderbouwen.
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Overleg tussen tuinder en werknemers
Tijdens een onderzoek naar de arbeidsomstandigheden in de glastuinbouw
sprak de betreffende onderzoeker met enkele werknemers op een tuin-
bouwbedrijf waar ruimte was voor overleg. Deze werknemers waren met
een voorstel gekomen om per week gedurende negen uur per dag te wer-
ken. Dan hielden ze tenminste één vrije dag extra over aan de arbeids-
tijdverkorting. Het voorstel haalde het niet, maar daar gaat het in
dit verband niet om. Het feit dat de tuinder zo'n voorstel serieus met
zijn werknemers bespreekt en dat de sfeer zodanig is dat werknemers
met zulke voorstellen komen, is belangrijk. In de glastuinbouw zou dit
veel meer moeten gebeuren.
Ook wij zijn tijdens ons onderzoek gestuit op zeer grote verschillen
voor wat betreft de ruimte voor overleg en de daarmee samenhangende
verschillen in sfeer. Dat er meer overleg moet komen in de glastuin-
bouw staat als een paal boven water. Dat je het niet altijd af kunt
dwingen is ook duidelijk. Op grotere bedrijven kun je iets gemakkelij-
ker uit de voeten omdat deze een ondernemingsraad moéten aksepteren.
Er zijn al enkele tuinbouwbedrijven met een ondernemingsraad. Een
ondernemingsraad kan eisen dat een tuinder met haar overlegt over de
invoering van nieuwe technologie. Op kleine bedrijven ligt dat moei-
lijker en kunnen mensen die overleg eisen teruggepakt worden. Op dit
punt lijkt ons een taak weggelegd voor de voorlichting: laat die maar
hameren op de verplichting van de tuinder om fatsoenlijk met zijn
medewerkers te overleggen, bijvoorbeeld bij de aanschaf van nieuwe
machines. Wat vinden werknemers ervan? Welke eisen stellen werknemers
aan nieuwe machines? Welke machines willen zij per sé niet?
Verzekeringswezen
Op het punt van de arbeidsomstandigheden en de kwaliteit van de arbeid
künnen de belangen van werkgevers en werknemers overeenstemmen, name-
lijk in het geval de werkgever en de werknemer hetzelfde werk doen. In
de praktijk is dat lang niet altijd het geval. De tuinder moet vaak
andere zaken regelen tijdens het werk, of hij doet die werkzaamheden
die hij liever zelf doet. Bijvoorbeeld omdat hij de kwaliteitskontrole
niet aan anderen wil overlaten, of omdat hij het werk van de werkne-
mers wil kontroleren.
Monotoon, vermoeiend of ongezond werk kan weliswaar de arbeidspresta-
tie verlagen en lijkt dus ook voor de tuinder nadelig. Maar als een
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werknemer 's avonds moe thuiskomt, merkt de tuinder dat niet. En als
een werknemer in de ziektewet of WAO terechtkomt, kost dat de tuinder
niets extra's.Het Agrarisch Sociaal Fonds betaalt.Eigenlijk werkt
het verzekeringsstelsel hier verkeerd. Werkgevers die voor goede ar-
beidsomstandigheden en een goede kwaliteit werk zorgen kost dit vaak
alleen maar geld, omdat ze een lagere produktie per uur kunnen hebben.
Terwijl werkgevers die de arbeid uitkleden ten koste van de werknemers
hier misschien voor beloond worden in de vorm van een hogere produk-
tie.
In de vorm van hogere premies voor ziekte en arbeidsongeschiktheid zou
hier een omkering moeten plaatsvinden, zodat goede werkomstandigheden,
kwalitatief hoogwaardige arbeid en werkoverleg op zijn minst geen
nadelen opleveren voor het bedrijf. Hogere premies voor tuinders die
dit soort zaken niet wensen te verbeteren hebben echter als nadeel dat
dergelijke tuinders bij de sollicitaties erop gaan letten dat ze
alleen heel gezonde mensen aannemen.Voor dit gevaar moet eerst een
oplossing gevonden worden, anders heeft een dergelijk voorstel van
premievariatie geen enkele zin. Als de Voedingsbond het hier vervol-
gens over eens kan worden zou dit misschien gerealiseerd kunnen worden
in overleg met de verzekeraars.
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Bijlage 1 - VRAGENLIJST WERKNEMERS IN DE GLASTUINBOUW
ALGEMEEN
1. Werknemer
- naam
- beroep, funktie
- lid bond
- opleiding
- leeftijd
2. Informatie over bedrijf
a. Hoe groot is het bedrijf? (glasoppervlak)
b. Welke teelten zijn er? (glasoppervlak)
c. Hoeveel werknemers werken er?
- in de kas/op kantoor
- vaste: voltijds/deeltijd
- onregelmatige: (aanneemploeg, scholieren, huisvrouwen, uitzend-
kracht)
- vrouwen, buitenlanders
d. Is er voldoende werk door het jaar heen voor de vaste mensen?
Is er veel overwerk?
e. Hoe wordt het werk verdeeld?
- ieder alle soorten werk; vaste taken
- vervanging bij ziekte en vakantie
f. Hoe lang werkt U al op dit bedrijf? En op welke andere bedrijven?
3. Welke mechanisering en automatisering is er op het bedrijf?
Hoeveel jaren? Wat zijn de kosten?
4. Met wat voor apparatuur werkt U? (Hoeveel uur/week; sinds wanneer)
Doet U daarnaast nog ander werk, en wat?
APPARAAT
5. * Wat vindt U van het werk met dit apparaat?
* Hoe werd dit werk tot voor kort gedaan? En vroeger?
* Hoe beoordeelt U dit werk ten opzichte van de voorgaande situa-
tie?
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6. In vraag 5 vertelt de werknemer zelf zijn verhaal. In vraag 6
wordt doorgevraagd.
6a. Wat doet U aan het apparaat? (Welke taak, handelingen)
6b. Geeft dit werk een zware belasting of is het lichter geworden?
- zwaar sjouw-, til-, hef-, duw- of trekwerk
- eenzijdige werkhouding (voortdurend zitten, (gebogen) staan,
reiken, of knielen)
- herhaling van handelingen (overbelasting dezelfde spieren)
- intensief kontroleren (overbelasting ogen)
6c. Geeft dit werk U mentale belasting?
- ontspannen werken
- voortdurend opletten
- veel dingen tegelijk doen en kontroleren
- dezelfde handelingen doen
- verantwoordelijkheid groter/kleiner
6d. Werktempo
* Wat vindt U van het tempo van het werk?
* Bepaalt het apparaat hoe snel U moet werken (ingebouwde
pauzes,
konstant tempo) of kunt U dat ook zelf bepalen en hoe?
* Moet dit werk nauwkeuriger gebeuren?
6e. Afwisseling en arbeidsduur
* Welke handelingen aan het apparaat doet U, welke niet?
Hoe worden deze afgewisseld?
* Hoe lang achtereen doet U dezelfde handelingen aan
dit appa-
raat?
Wat vindt U van de duur van het werk aan het apparaat?
* Heeft U zelf invloed op de afwisseling?
* Het apparaat werkt sneller, betekent dat U
- over de hele dag of week gezien meer verschillende werkzaam-
heden verricht?
- minder afwisseling omdat de machine moet worden terugverdiend
en meer uren moet draaien? (door uitbreiding of specialisatie)
* Doen alle werkers dit werk of alleen een speciale
kategorie?
(ongeschoolden, vrouwen, buitenlanders)
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6f. Arbeidsomstandigheden
* Zijn er zaken verbeterd/verslechterd door de nieuwe apparatuur?
- lawaai
- trillen
- stof
- hitte/koude
- tocht
- vocht/nevel
- verlichting
- bestrijdingsmiddelen/gevaarlijke stoffen/(uitlaat)gassen
* Is de arbeid verplaatst van de kas naar de schuur of andersom?
Zo ja, vindt U dat een verbetering? (minder warm, minder bewe-
ging, meer kontrole)
Zo nee, wordt het klimaat in de kas aangepast als er wordt
gewerkt?
6g. Veiligheid
Zijn er gevaarlijke onderdelen aan het apparaat? (niet-beschermde
draaiende delen, kortsluiting, trap)
6h. Laat de werksituatie ruimte voor sociaal kontakt? (afstand, la-
waai, bewegingsvrijheid, intensiteit, aanwezigheid chef)
6i. Scholing en ervaring
* Was het werk bij de invoering van het apparaat moeilijk?
* Is er veel of weinig ervaring vereist? Waarvoor?
* Moet er ook een opleiding zijn gevolgd? (school, kursus)
Stimuleert het bedrijf U daarin? (tijd en/of geld voor vrij-
maken)
* Wordt de ervaring en opleiding ook betaald?
* In hoeverre kunt U in het werk 'vooruitkomen'?
6j. Handelingsvrijheid
* Mag U zelf veranderingen in de manier van werken aanbrengen?
Zijn hiervoor veel mogelijkheden? (voorbeelden)
* Als er iets misgaat, kunt u zelf de zaak weer in orde brengen?
Kunt U zelf een (bedrijfs)technikus erbij roepen of loopt dat
via de tuinder/voorman?
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* Heeft U soms ideeën over mogelijke verbeteringen aan de appara-
tuur? Gaat U daarmee naar de tuinder toe? Hoe wordt dat gewaar-
deerd?
* Heeft U zelf invloed op de dagindeling?
* Laat U zelf wel eens de boel in het honderd lopen als het te
gek
wordt?
6k. Invoering
* Hoe is de beslissing bij de aanschaf tot stand gekomen?
* Hoe is de invoering verlopen?
7. Er worden nog meer apparaten gebruikt. wat vinden andere werk-
nemers van het werken hiermee?
ALGEMEN
8. Registratie en planning
* wordt op het bedrijf arbeid geregistreerd en een planning ge-
maakt? (werkbriefje)
* Werkt U er zelf mee? Wat merkt U er verder van? wat vindt U
ervan?
Is de werkplanning strakker geworden doordat rekening moet wor-
den gehouden (kwa tijd, precisie) met voorgaande of opvolgende
onderdelen van het produktieproces?
* Welke kontrolemogelijkheden ziet U op het bedrijf? Welke worden
benut? (kwaliteit produkt, aantallen, (rust)tijd, aanwezigheid,
privêzaken)
* Kontroleert de ene werknemer de andere?
* Maakt registratie en planning zakelijker overleg met de tuinder
mogelijk, bijvoorbeeld over bedrijfsbeslissingen en arbeidsorga-
nisatie?
Of kunt U in Uw werk minder zelf beslissen en improviseren,
omdat dat allemaal al gepland is? (centralisatie management)
9. Beloning en zekerheid
* Bent U met de automatisering erop vóór- of achteruit
gegaan?
* Welke loonklasse bent U ingeschaald? Bent U daarmee
tevreden?
* Heeft U een betere onderhandelingspositie als het gaat om:
- het vinden van ander werk
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- iets voor elkaar krijgen (vakantiedatum, vrije dagen, eerderw€<J>
- wijzigen organisatie werk
* Regelt U dit soort zaken minder of meer voor Uzelf dan vroeger?
10. Verschillen werknemers
* Heeft de automatisering de verschillen tussen werknemers ver-
groot of verkleind wat betreft:
- vakmanschap: geschoold werk of routine-arbeid
- mobiliteit en wisseling van werk
- werkdruk
- verantwoordelijkheid
- karriëremogelijkheden
- beloning
- kontrakt (individueel of kollektief, los of vast)
ll. Werkgelegenheid
* Is de hoeveelheid werk op het bedrijf toe- of afgenomen? Hoe-
veel? In welke kategoriën werk? (ongeschoold/geschoold)
Oorzaak: - arbeidsbesparende automatisering
- bedrijfsuitbreiding
- meer of minder teelten
12. Externe effekten
* Hoe beoordeelt u de kwaliteit van de produkten?
* Is er sprake van positieve of negatieve gevolgen voor:
- milieu (gevaarlijke stoffen)
- grondstof- en energieverbruik
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BIJLAGE 2 - ARBEIDSMARKT EN OPLEIDING IN DE ZUIDHOLLANDSE GLASTUINBOUW
(alleen voor intern gebruik van de Voedingsbond FNV)
Dit gedeelte hebben we geschreven op verzoek van de Voedingsbond. Het
is geen verslag van door ons verricht onderzoek. Uiteraard hebben we
wel bronnen geraadpleegd en ons inziens staan er geen echte onjuisthe-
den in. Maar we hebben veel te weinig bronnen kunnen raadplegen, omdat
ze er eenvoudig niet zijn. Wel een mogelijkheid was geweest om ge-
sprekken met mensen te voeren. In de bestudeerde bronnen zijn vooral
·
de extreme situaties beschreven en niet de doorsnee van de tuinbouwar-
beidsmarkt. Het beeld dat wij hier schetsen is dan ook een vrij nega-
tief beeld. Verder onderzoek zou dit moeten korrigeren. De geraad-
pleegde bronnen hebben alleen betrekking op de situatie in Zuid-
Holland.
Toch hebben we gemeend dit verhaal op papier te moeten zetten omdat
het een begin van een diepgaander onderzoek kan zijn, waarin een
korrekt beeld van de situatie op de glastuinbouwarbeidsmarkt boven
tafel komt. Als onderzoek niet tot de mogelijkheden behoort zou het
verhaal aan een aantal kaderleden in de glastuinbouw toegestuurd
kunnen worden die hun ervaringen ernaast zetten. De cijfers in dit
verhaal hebben betrekking op het Westland.
Tuinders klagen vaak dat ze geen mensen kunnen krijgen. Op het ene
moment echter klinkt het klagen luider dan op het andere moment. Toen
het omstreeks 1981 slecht ging in de glastuinbouw, werden er werkne-
mers ontslagen en dat werd gekompenseerd door de tuinder en zijn
familie. Als het dan weer beter gaat kunnen de tuinders weer meer
·
werknemers aantrekken. Dan doet zich echter een volgend probleem voor:
als in de gebieden rond de glastuinbouwcentra de werkloosheid vermin-
dert doordat de ekonomie aantrekt, dan kunnen de tuinders weer moei-
lijker aan mensen komen: mensen zoeken dan vaker hun heil buiten de
glastuinbouw. Het pendeloverschot neemt toe. In 1983 was er in het
Westland een pendeloverschot van 2000 personen tegen 3500 in 1985/1986
voor alle bedrijfstakken samen (Terp, 1986: 19). Voor een aantal
mensen is werken in de glastuinbouw niet zo aantrekkelijk. Dat geldt
echter niet voor alle kategorieën werknemers. Veel huisvrouwen vinden
op de tuinderijen part-timewerk, dichtbij de plaats waar ze wonen.
Scholieren en jongeren die net van school komen kunnen juist in de
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tuinbouw gemakkelijk aan werk komen. Ze zijn immers goedkoop en stel-
len geen hoge eisen. En buitenlandse werknemers die elders moeilijk
aan de bak komen, proberen in de tuinbouw werk te krijgen. Volgens een
informant uit het Westland werken er nog steeds veel illegalen in het
Westland. Het aantal bussen met werknemers van buitenlandse afkomst
uit de grote steden is de laatste tijd zelfs toegenomen. Het komt voor
dat buitenlandse werknemers het vervelende werk toegeschoven krijgen.
Tot voor kort nam, met uitzondering van de inzinking rond 1981, de
werkgelegenheid in de tuinbouw toe, met name door de substraatteelt.
Tussen 1983 en 1985 steeg het aantal werkzame personen (zelfstandigen
•
en mensen in loondienst) met gemiddeld drie procent (Terp, 1986: 24).
Daarin lijkt nu een kentering te komen, doordat de afzetgroei stag-
neert en tegelijkertijd door mechanisatie, automatisering en de hogere
produktie per m2 de hoeveelheid arbeid per eenheid produkt vermindert.
Hierdoor zal de werkloosheid toenemen (zie hoofdstuk 3). Het effekt
van dit alles zal tweeledig zijn: veel tuinders zullen proberen om
mensen te vinden die voor nog minder dan weinig bij hen willen komen
werken en ze zullen meer gezinsarbeid inschakelen, om zodoende de
prijsdalingen te overleven. De tendens dat de echtgenotes van tuinders
vaker én regelmatiger mee gaan werken in het bedrijf bestond reeds in
de periode 1982 - 1985. "Vergeleken met 1982 is het totaal aantal
regelmatig werkzame personen in de agrarische sektor gestegen met
bijna 1000 personen. Opvallend hierbij is de grote stijging van het
aantal vrouwen dat met 700 is toegenomen. Het aantal vrouwen bij de
niet-regelmatig werkzame personen is daarentegen gedaald met 554 per-
sonen. In beide groepen gaat het om de meewerkende echtgenotes.
Hierbij is het niet zeker of dit een strukturele verandering betreft
of dat ten opzichte van vroegere jaren echtgenoten vaker officieel
•
vermeld worden als meewerkend" (Terp, 1986: 13).
De werknemers zullen hierop reageren door, nu de arbeidsmarkt wat
ruimer is, elders werk te gaan zoeken, meer nog dan tot nu toe. Maar
de werkgelegenheid buiten de tuinbouw zal niet hard genoeg groeien om
de toenemende werkloosheid op te vangen. Anderzijds zal het aanbod op
de arbeidsmarkt in de glastuinbouw geleidelijk groter worden, omdat de
afzetstagnatie, als deze doorzet, ertoe zal leiden dat er werknemers
en failliete tuinders op straat komen te staan. Het resultaat van
beide ontwikkelingen is op dit moment nog niet zichtbaar omdat de
afzetstagnatie pas van het laatste halfjaar is. Wel nam in de periode
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1982-1985 naast de gezinsarbeid ook het percentage niet regelmatig
werkende arbeidskrachten in loondienst toe (Terp, 1986: 14). In 1982
werkte 20 procent van de mensen in loondienst niet regelmatig en in
1985 was dit 23 procent. Het aandeel van de loonarbeid in het totaal
steeg in deze periode van 40 naar 48 procent.
Wat voor werkzaamheden zijn er in de glastuinbouw?
Het geven van een procentuele verdeling van de werkzaamheden in de
glastuinbouw is erg moeilijk door de ondoorzichtigheid en het ontbre-
·
ken van onderzoek betreffende de hele sektor. wij hebben de volgende
indeling van de werkzaamheden gemaakt:
- bedrijfsleiding: op de grote tuinbouwbedrijven worden werknemers
belast met een deel van de bedrijfsleiding. Behalve met de grootte
van het bedrijf hangt dit ook samen met de toenemende komplexiteit
van de bedrijfsvoering als gevolg van de automatisering en met de
noodzaak om flexibel te reageren op de veranderingen op de afzet-
markt. Bedrijfsleiders volgen vaker kursussen dan vroeger het geval
was.
- vaste werkzaamheden gedurende 38 uur: een deel van de tuinbouwwerk-
nemers is in vaste dienst. Dat kan gedurende het hele jaar zijn of
gedurende bijvoorbeeld tien maanden en de resterende twee maanden
in de WW. Wat doen de vaste werknemers en werkneemsters in het
algemeen? Het grootste deel van de tijd doen ze werkzaamheden waar
vakmanschap en nauwkeurigheid voor vereist zijn, of op zijn minst
een grote mate van ervaring en handigheid. Een klein deel van hen
is voorman en wordt geacht toezicht op de anderen te houden. Het
grootste deel van hun tijd werken ze met het plantmateriaal.
•
- part-timewerk: er zijn grote aantallen part-timers, veelal vrouwen,
in de tuinbouw in vaste dienst: verspeensters, tomatenpluksters en
sorteersters. Hun werk bestaat uit nauwkeurig routinewerk. Afhanke-
lijk van het soort werk zijn de part-timers het hele jaar of een
deel van het jaar in dienst.
- gelegenheidswerk: in de land- en tuinbouw geldt de regeling dat
ondernemers mensen in dienst mogen nemen voor 'gelegenheidswerk‘,
mits dit niet langer dan 23 dagen duurt. Voor dit soort werk hoeven
zij het ASF geen premies af te dragen, waardoor het erg aantrekke-
lijk is om gelegenheidswerknemers aan te nemen. Het komt voor dat
ondernemers het gelegenheidskontrakt vernieuwen met dezelfde werk-
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nemer. Dan maken ze dus misbruik van de regeling.
- dan heb je de losse werknemers en werkneemsters 'in vaste dienst'.
Hiermee bedoelen we al die mensen die in piekperiodes jaar in jaar
uit (meestal) bij dezelfde tuinders werken. Deze losse mensen
kunnen dus als zij korter dan 23 dagen in dienst zijn ook als
gelegenheidswerker aangenomen worden. De tuinder en de werknemer
regelen het dienstverband onderling.
- en op dat punt verschillen zij van aanneemploegen. Voor werkzaamhe-
den die snel en in korte tijd gedaan moeten worden kan een tuinder
ook via koppelbazen mensen aantrekken, de zogenaamde aanneemploe-
•
gen. Sla oogsten, dieven en indraaien bij tomaten wordt vaak zo
gedaan.
- een nieuw fenomeen is de knipbaan: tuinder A heeft iemand in dienst
maar hij heeft op dat moment geen werk voor hem voor de hele week.
Tuinder B zoekt nog iemand voor een bepaald aantal uren per week
en leent dan de werknemer van tuinder A. Deze knipbanen komen nog
niet zoveel voor. Voor de rechtspositie van de werknemers heeft dit
volgens kaderleden van de Voedingsbond een aantal nadelen.
Tot zover een globaal overzicht van de werknemers die we in de glas-
tuinbouw aan kunnen treffen. Per teelt en per subsektor zijn er echter
grote verschillen en zo ook tussen de bedrijven (grote, middelgrote en
kleine bedrijven; moderne en minder moderne bedrijven; vermeerderings-
bedrijven, handelskwekerijen of produktiebedrijven etcetera).
In een onderzoek naar de arbeidsomstandigheden in de Aalsmeerse glas-
tuinbouw wordt gesteld dat er in de glastuinbouw sprake is van een
tweedeling van de werknemers: bedrijfsleiders en andere vaste werkne-
•
mers die niet in part-timedienst zijn behoren tot het ene segment en
de overige werknemers behoren tot het andere segment. Hier hangt mee
samen dat er ook sprake is van een dubbele arbeidsmarkt. Beide groepen
verschillen kwa rechtspositie, karrièremogelijkheden en beloning. (Van
den Broek, 1983, 111 en verder).
Het karrièreperspektief in de glastuinbouw is vrij klein, domweg omdat
er niet veel te klimmen valt. Het aantal bedrijfsleiders in de glas-
tuinbouw neemt weliswaar toe, maar omdat hun aantal erg klein is, is
dit voor de meeste tuinbouwarbeiders geen reëel perspektief. Bovendien
hebben de meesten te weinig opleiding en kennis om voor dergelijke
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funkties in aanmerking te komen. Heel waarschijnlijk neemt door auto-
matisering en arbeidsdeling ook het aantal bedrijven waar het vakman-
schap belangrijker is dan een wetenschappelijke bedrijfsvoering in
aantal af. De modernste bedrijven produceren immers goedkoper. Een
vakman of -vrouw heeft in het algemeen een iets sterkere arbeidsmarkt-
positie dan een ervaren kracht of ongeschoolde werknemer. Behalve
natuurlijk als de vraag naar hen struktureel afneemt, zoals nu lijkt
te gebeuren. Per regio zullen zich hier verschillen voordoen. Nader
onderzoek kan hierin meer duidelijkheid verschaffen.
·
Wie werken er in de glastuinbouw?
Veel mensen die in de glastuinbouw werken zijn afkomstig uit de tuin-
bouwregio's zelf. Door de snelle uitbreiding van de glastuinbouw van
de laatste decennia zijn er echter ook steeds meer mensen van buiten
in de glastuinbouw gaan werken. Denk bijvoorbeeld aan de werknemers
van buitenlandse afkomst. Voor een deel zijn zij er ook gaan wonen en
voor een ander deel pendelen ze van elders naar de tuinbouwregio's.
Een verspeenster vertelde dat zij zich toen zij in de tuinbouw begon
te werken verbaasd had over de arbeidsverhoudingen in de glastuinbouw.
Van haar man die in de industrie werkte had zij een heel ander beeld
gekregen van moderne arbeidsverhoudingen. Vakbondswerk was daar veel
meer geaksepteerd en er waren overlegkanalen om belangenkonflikten te
bespreken.
Verder is het een opvallend gegeven dat veel middelbare tuinbouwscho-
lieren niet als produktiemedewerker in de glastuinbouw gaan werken.
zij zien kans om elders, waar meer kans is op ontplooiing en promotie
aan de bak te komen. Bijvoorbeeld op toeleveringsbedrijven en veilin-
·
gen. Dat geldt in veel mindere mate voor jongeren die van de lagere
tuinbouwschool afkomen. Die gaan vaak wel als produktiemedewerker in
de tuinbouw werken. Jongeren hebben meer kans om werk te vinden in de
glastuinbouw omdat tuinders liever geen ouderen in dienst nemen. Als
je 21, 22 jaar bent wordt je al veel minder gauw aangenomen omdat je
dan 'te duur' bent. Dit heeft mede tot gevolg dat het beloningsnivo in
de glastuinbouw een stuk lager ligt dan elders. Volgens een informant
scheelt dat wel tien tot vijftien procent.
Welke te onderscheiden groepen werken er in de glastuinbouw? In het
vaste werk is de blanke man met veel opleiding (bedrijfsleiding,
voorlui) en weinig opleiding (vakarbeid) oververtegenwoordigd. (Huis)-
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vrouwen doen heel veel (part-time)routinewerk, meest voor een deel van
het jaar op hetzelfde bedrijf. Verder werken er nog veel werknemers
van buitenlandse afkomst in de glastuinbouw, maar er worden nauwelijks
nog nieuwe legalen aangenomen. Blijkbaar kan men genoeg goedkope
blanken of illegalen krijgen. Jonge meisjes hebben wat minder kansen
dan jonge jongens vanwege de verschillen in fysieke kracht.
Hoe vindt men elkaar op de arbeidsmarkt?
Er staan een tuinder verschillende wegen open om mensen te zoeken: de
arbeidsburds; de stichting personeelsvoorzieningy uitzendbur0's;
•
advertenties; via het eigen personeel en met behulp van lijsten van
mensen die vroeger al eens op het bedrijf gewerkt hebben.
De arbeidsburo's nemen bij de bemiddeling slechts een bescheiden
plaats in. Op grond van slechte ervaringen en geringe resultaten
steekt het GAB Delft geen energie meer in aktieve bemiddeling. Wat de
slechte resultaten betreft was het GAB Den Haag dat van Delft al
voorgegaan. Bij een poging iets te doen aan de arbeidsbemiddeling in
het Westland én aan de grote werkloosheid onder werknemers van buiten-
landse afkomst in de regio Den Haag had het Haagse arbeidsburo na
gesprekken een lijst aangelegd met 200 buitenlandsse werknemers die
gemotiveerd waren om in de glastuinbouw te gaan werken. Van deze 200
zijn er slechts enkelen aan het werk gekomen in de glastuinbouw,
ondanks 'de grote vraag naar arbeidskrachten'. De tuinbouw kent, aldus
Abbinghuizen, adjunkt-direkteur van het GAB Den Haag, geen personeels-
problemen.
Het hoeft dan ook niet te verbazen dat de glastuinbouw naast een wit
ook een grijs (gelegenheidswerk) en een zwart cirkuit kent. Er is
nauwelijks onderzoek gedaan naar de omvang van de beide laatste cir-
·
kuits. Er zijn in het recente verleden verschillende pogingen onderno-
men om iets aan de arbeidsbemiddeling in de glastuinbouw te doen. Het
Haagse experiment en de aktieve bemiddeling van het Delftse arbeidsbu-
ro zijn al genoemd. Een andere poging die iets meer resultaat heeft
opgeleverd gaat uit van de twee stichtingen Personeelsbeleid en -
voorziening voor de Zuidhollandse glastuinbouw. De twee funktionaris-
sen zijn redelijk tevreden over de mate van sukses van hun werk. De
tuinders weten hen steeds beter te vinden op hun vestigingen op de
bloemenveilingen van Honselersdijk en Bleiswijk.
Ook de uitzendburo's bemiddelen steeds vaker als het gaat om het
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vinden van tijdelijke mensen. Verder plaatsen tuinders advertenties in
de streek- en vakbladen. En op bedrijven waar pieken vaak voorkomen
leggen tuinders nogal eens lijsten aan met namen van vroegere medewer-
kers. Als ze dan mensen nodig hebben kunnen ze hen bellen (afroep-
krachten). Ook worden de mensen op het eigen bedrijf ingeschakeld om
nieuwe mensen te vinden. Met name Turkse en Marokkaanse werknemers
weten altijd wel mensen in hun familie- of vriendenkring te vinden.
Eisen van tuinders
·
Welke eisen stellen tuinders ten aanzien van werknemers? Uiteraard
gelden de hieronder opgesomde eisen niet voor alle tuinders. Het is
geen algemeen geldend beeld maar het beeld wat naar voren komt in de
bronnen die wij geraadpleegd hebben. Hierin komen de extremen wat
nadrukkelijker naar voren dan de doorsneesituaties.
Tuinders vragen mensen die jong zijn en ervaring hebben (dat is op
zichzelf al bijna tegenstrijdig: immers, hoe langer je werkt hoe meer
ervaring je krijgt). Veelal nemen tuinders jongeren tijdelijk in
dienst, vaak nog gevolgd door een verlengde proeftijd (dienstverbanden
voor een bepaalde tijd). Oudere werklozen komen bijna niet aan het
werk. Zo komt het voor dat VUT-ters bij hun voormalige baas blijven
werken en zo een arbeidsplaats bezet houden. Ook legale buitenlandse
werknemers komen nauwelijks aan de bak. In een aantal gevallen bleken
zij zelfs bereid om hun vergunning in te leveren of om zeer lage
nettolonen te aksepteren om toch maar aan de slag te komen. Tuinders
willen dus goedkope vaste en losse krachten, en sommigen betalen zelfs
het liefst helemaal geen premie.
Van werknemers wordt ook verlangd dat ze gemotiveerd zijn om in de
•
tuinbouw te gaan werken. Op het eerste gezicht is dat een nietszeggend
begrip. Het volgende zegt meer: het aantal mislukkingen bij het aan-
trekken van nieuw personeel is zeer groot. Mensen die de tuinbouw niet
kennen haken af op een totaal andere kultuur. Tuinders hebben een
eigen stijl van leidinggeven. Ze verlangen discipline en een hoog
werktempo, ze kontroleren stevig en delegeren weinig. En ze eisen een
flexibele instelling van hun werknemers, die ook nog eigenlijk uit de
buurt moeten komen en fysiek sterk moeten zijn. Een citaat uit de
taknota van het Ministerie van Landbouw (1986b: 38): "In de glastuin-
bouw is sprake van een sterke verwevenheid van bedrijf en gezin. Hard
werken, lange dagen maken, is een norm die er bij veel ondernemers
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diep inzit en indien ook de echtgenote in een dergelijk patroon is
opgegroeid, zal het zeer gemakkelijk een vaste gezinsnorm worden die
in verregaande mate eveneens geldig geacht wordt voor het personeel".
Het komt voor dat tuinders onzorgvuldig omgaan met sollicitanten
(iemand aannemen en hem gelijk weer ontslaan omdat ze toevallig een
goedkopere hebben gevonden). En tuinders plannen niet ver vooruit. Op
het moment dat er extra werk is willen ze extra mensen. En als het
werk gedaan is willen ze dat personeel weer kwijt. Of als het slecht
draait in het bedrijf "ontslag van vaste arbeid in ruil voor losse
arbeid" (Ministerie van Landbouw, 1986b: 39). Een aantal van hen houdt
daarbij het liefst ook geen rekening met de rechten van werknemers.
·
Tijdelijke kontrakten worden verlengd als tijdelijk kontrakt; de gele-
genheidswerkregeling wordt gebruikt voor werk dat enige maanden in
beslag neemt. Of mensen worden zwart in dienst genomen. Een arbeids-
pool, betaald door de tuinders, waarbij de mensen in vaste dienst
werken, zou de rechtspositie van werknemers zeer ten goede komen. Zo'n
pool is tot nu toe echter nog niet van de grond gekomen.
Ook via het GAB komen weinig bemiddelingen tot stand, hoewel de tuin-
ders wel opgeven dat ze een vakature hebben. De GAB-werknemers die
vaak speciaal voor de tuinbouw worden geselekteerd voldoen blijkbaar
niet aan de al opgesomde eisen van de tuinders. Het grijze en zwarte
cirkuit zijn blijkbaar aantrekkelijker. Veel jonge tuinders blijken
zelfs de rechten van de werknemers niet of nauwelijks te kennen, zo
bleek tijdens een avond van een studieklub.
Reaktie van werknemers
De reakties van werknemers blijken sterk samen te hangen met de krapte
op de arbeidsmarkt in én buiten de glastuinbouw. En uiteraard met de
scholing en ervaring van de werknemers. In het algemeen geldt dat er
·
op dit moment een tekort is aan hooggeschoolde mensen. Verder is er
volgens tuinders ook sprake van een tekort aan vakmensen. Maar goede
tuinbouwvakmensen die meer dan f 3000,- bruto vragen worden niet
aangenomen. Ook is het erg moeilijk om aan goede, vaste mensen te
komen. Advertenties voor vast personeel leveren nagenoeg niets op. Het
is niet duidelijk of er geen mensen zijn, die in vaste dienst willen
werken. De meeste vakatures ontstaan namelijk doordat mensen die in de
tuinbouw werken een andere baan zoeken, hetzij in, hetzij buiten de
tuinbouw. De mogelijkheden om buiten de tuinbouw werk te vinden spelen
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hierbij een belangrijke rol. Voor de mensen die los willen werken of
op part-timebasis ligt het echter geheel anders. De vraag naar losse,
part-timekrachten is op dit moment, evenals het aanbod, groot. Veel
vrouwen willen er wat bijverdienen. De toename van de vraag naar losse
krachten is een gevolg van de neiging onder tuinders om meer naar
flexibele arbeidskontrakten te streven.
Scholing in de glastuinbouw
Werknemers kunnen de volgende kursussen volgen:
- de AVTM-kursus: in deze kursus krijgen de kursisten een Algemene
·
Vorming voor Tuinbouwmedewerkers. Deze kursus is vooral bedoeld
voor werknemers die geen opleiding voor de tuinbouw hebben gehad.
Van de 550 kursisten die tot nu toe de AVTM-kursus gevolgd hebben
was tien tot vijftien procent werknemer. In 1985 waren er 30 werk-
nemers die de kursus volgden. Hoewel de belangstelling van de kant
van de werknemers in het Westland en de Kring niet overweldigend
is, lijkt zij toch iets toe te nemen. Dat geldt ook voor de belang-
stelling in de regio Aalsmeer.
- jongeren tot 27 jaar kunnen zich ook via de leerlingstelselkursus-
sen één of twee dagen per week bijscholen.
- daarnaast kunnen werknemers de voor werkgevers bedoelde kursussen
MAO (modern agrarisch ondernemerschap), TMT (tuinbouwmanagement-
training), TVTO (teeltkundige vorming toekomstige ondernemers) en
de kursussen georganiseerd door de konsulentschappen en de bloemen-
studieklubs volgen. Deze kursussen zijn vooral van belang voor
werknemers die een hogere funktie hebben in het tuinbouwbedrijf of
die specifieke kennis moeten hebben over bepaalde zaken.
- verder organiseert het Landbouwschap momenteel een zogenaamde auto-
·
matiseringskursus voor werknemers. In deze kursus wordt enerzijds
aandacht besteed aan het praktisch gebruik van komputers (proces-
komputers, klimaatkomputers en administratieve gegevensverwerking).
Anderzijds wordt ook aandacht besteed aan de maatschappelijke as-
pekten en de mogelijkheden van automatisering op de werkplek.
Eén van de aanbevelingen in een onderzoeksverslag over de toekomstige
ontwikkeling van de Westlandse arbeidsmarkt (Terp, 1986: 25) luidt
aldus: "De grootst mogelijke aandacht dient te worden gegeven aan
opleiding en scholing. (...) Steeds vaker zal in deze behoefte moeten
worden voorzien vanuit het partikulier initiatief". Als belangrijke
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reden wordt in hetzelfde rapport het volgende genoemd: "Geluiden over
krapte op de arbeidsmarkt komen vooral voort uit de knelpunten met
betrekking tot geschoolde arbeid. Steeds meer vakkennis is vereist,
waarbij vooral een kombinatie van teelttechnische en kommerciële as-
pekten van groot belang is. (...) Jongeren/schoolverlaters met alge-
meen vormend onderwijs hebben onvoldoende 'bagage' om een redelijk
kansrijke positie op de arbeidsmarkt in te nemen. Aanvullende beroeps-
opleidingen vormen een bijna onmisbaar element" (Terp, 1986: 25). Wij
denken dat de behoefte aan beter opgeleide werknemers er misschien wel
is, maar twijfelen aan de bereidheid van tuinders om voor die betere
·
opleiding ook te betalen. Onze inschatting is, in tegenstelling tot
die van Terp (1986) dat er alleen voor de bedrijfsleiders en een
enkele voorman behoefte is aan meer scholing. De mate van scholing
hangt immers nauw samen met de aard van de te verrichten werkzaamhe-
den. Het grootste deel van het werk is eenvoudig. Hiervoor heb je niet
veel scholing nodig. De bedrijfsleiders en voorlui daarentegen die een
modern bedrijf leiden, moeten voortdurend bijscholen. Zij volgen vaker
kursussen om de automatisering en de andere technische innovaties bij
te kunnen benen. Deze tweedeling zien we ook weerspiegeld in het
feitelijke scholingsnivo van de tuinbouwwerknemers. Slechts zeven
procent van de werknemers in de Westlandse glastuinbouw ouder dan
vijfentwintig jaar heeft middelbare beroepsopleiding gevolgd (Van der
Klauw, 1985: 16). De vraag naar jongeren die van de lagere tuinbouw-
school afkomen is daarentegen zeer groot. De glastuinbouw trekt dus
bewust jongeren aan met een lagere scholingsgraad. Niet alle bedrijfs-
leiders en tuinders zijn hierop uit. Sommigen stimuleren werknemers
met een lage scholingsgraad om kursussen te volgen. In het algemeen is
de animo daarvoor gering. Hiervoor hebben we de volgende redenen horen
·
noemen:
- de karrièremogelijkheden in de glastuinbouw zijn gering;
- veelal gaat men na het volgen van een kursus niet meer verdienen:
- men heeft vaak geen zin om nog eens de schoolbanken
in te gaan;
- men is afgestompt als gevolg van het monotone werk (zie
2.3),
hetgeen weer weinig motivatie oplevert om bij te scholen.
De Voedingsbond hoeft deze geringe animo niet als een gegeven te
aksepteren. Het aanbod van kursussen voor werknemers wordt steeds
groter. Als nu op meer bedrijven taakroulatie en taakverrijking ge-
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meengoed worden kan dit voor werknemers mede een stimulans zijn om
dergelijke kursussen te volgen. Werknemers die AVTM-kursussen volgen
zijn in het algemeen redelijk enthousiast.
Gerichte kursussen voor groepen die zwak staan op de tuinbouwarbeide-
markt (vrouwen, buitenlandse en oudere werknemers) kunnen deze groepen
helpen om vooruit te komen binnen de glastuinbouw, zodat hogere
funkties, meer verantwoordelijke taken en interessanter werk ook voor
hen toegankelijk worden.
O
O
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BIJLAGE 3 - VROUWEN EN NIEUWE TECHOLOGIE
Tuinders hebben het liefst jonge, ervaren, gemotiveerde mannen voor
het werk in de glastuinbouw, als het gaat om het eenvoudige produktie-
werk. Jongeren zijn goedkoop en het meeste werk in de tuinbouw is
eenvoudig, kortcyclisch routinewerk.
Een andere groep die om vergelijkbare redenen veelgevraagd is, wordt
gevormd door de (huis)vrouwen die een groot deel van het jaar of
alleen tijdens de pieken meewerken. Deze vrouwen hebben geen ander
alternatief dan in de glastuinbouw te werken. Door deze zwakke positie
·
op de arbeidsmarkt zijn ze goedkoop voor de tuinder en kunnen tuinders
hen laten komen als er werk is en laten gaan als het werk klaar is.
Hetgeen niet wil zeggen dat alle vrouwen in los dienstverband werken.
Veel vrouwen werken part-time of een volle werkweek in vaste dienst in
de glastuinbouw.
Tijdens het onderzoek hebben we geen speciale aandacht kunnen besteden
aan de gevolgen van de automatisering voor speciale groepen. Toch
willen we hier de kennis over de positie van vrouwen in relatie tot de
autouetisering op een rijtje zetten. Van deze 'speciale groep' weten
we immers toch wel het een en ander op grond van de studies naar de
afzonderlijke machines (zie 1.2 tot en met 1.5) en van de hiervoor
gevoerde gesprekken met vrouwen.
Verschillen in de arbeidspositie van mannen en vrouwen
Mede als gevolg van de automatisering komt er enerzijds meer los werk
en routinewerk, en anderzijds meer leidinggevend, koördinerend en
toezichthoudend werk. Vrouwen doen meestal het losse werk en hetroutinematige werk.
·
Vrouwelijke bedrijfsleiders en voor'mannen' zijn schaars. Op een groot
potplantenbedrijf werkte wel een voorvrouw. Zij had de leiding over
een verspeenafdeling waar bijna uitsluitend vrouwen werkten (Van den
Broek, 1983). Bij het produktiepersoneel ligt het ingewikkelder. Het
merendeel van de mensen die voor 38 uur in vaste dienst zijn bestaat
uit mannen. Exakte getallen kunnen we niet noemen. Het grootste
deel
van de part-timers in vaste dienst is vrouw. In de meristeemvermeerde-
ring zoekt men heel bewust (huis)vrouwen die gedurende vier of vijf
uur per dag verspenen. Die zijn goedkoop en als je dit werk langer
achtereen doet word je prestatie per uur te laag. Dus kun je beter met
181
twee ploegen werken (zie 1.2.1). Dat geldt ook voor veel ander mono-
toon werk (zie 1.7). Hoe het met de man/vrouwverhouding ligt bij de
mensen die jaar in jaar uit tijdens de pieken inspringen weten we
niet. Onze indruk is dat het merendeel van hen vrouw is (anjerpluis-
ters, sorteersters, pluksters). Vakantiekrachten zijn zowel mannen als
vrouwen. Voor de mensen die in aanneemploegen werken ligt het weer
anders. Dit zijn bijna uitsluitend mannen. Hoe het bij de uitzend-
krachten zit weten we niet maar dit moet makkelijk zijn na te gaan.
·Welk werk verrichten vrouwen?
Hoe kunnen we het werk van de vrouwen karakteriseren? De meeste vrou-
wen die in de glastuinbouw in loondienst werken·verrichten eenvoudige
routinewerkzaamheden, die soms veel en soms minder nauwkeurigheid
vereisen. Opgevallen is ons dat als mannen en vrouwen tesamen aan één
machine werken de mannen naast hun routinewerk de kontrolefunktie
krijgen (kontrole op het funktioneren van de machine en kontrole op de
kwaliteit van het werk). Omdat voor dit werk geen scholing is vereist
kan daar de reden voor dit verschil tussen mannen en vrouwen niet
liggen. Verschil in ervaring kan een reden zijn, maar daar is iets aan
te doen.
Redenen om in de glastuinbouw te gaan werken
Om karrière te maken hoeven ze het niet te doen, want daarvoor zijn
voor hen de mogelijkheden zeer gering. De geringe karrièremogelijkhe-
den en een lage opleiding van de meeste vrouwen vormen een barrière.
Blijven over: geld verdienen en het hebben of onderhouden van sociale
kontakten. Dit laatste kan zeer belangrijk zijn: Wij hoorden van een
fedrijf, waar de vrouwen die verspeenwerk deden ondanks de klachten
over tennisarmen niets wilden weten van werkwisseling met mensen die
in de kas werkten, omdat ze dan het kontakt met hun kollegaverspeen-
sters kwijt waren. In de kas stond je op dit bedrijf vaak alleen met
de radio te werken. Op een ander bedrijf ging het juist andersom. Hier
hadden twee vrouwen zelf onderling een roulatiesysteem ontwikkeld om
niet elke dag aan de oppotmachine te hoeven staan. Oppotten werd door
hen afgewisseld met werken in de kas, met andere kollega's (zie 2.1).
Maar waarom gaan vrouwen in de glastuinbouw werken? Hier hebben we
twee redenen voor kunnen vinden. Voor vrouwen in de glastuinbouwgebie-
den is dit werk dicht bij huis en dat is belangrijk als ze dit werk
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kombineren met huishoudelijk werk. Maar ook voor vrouwen die geen
huishoudelijke verplichtingen hebben is werk dicht bij huis gemakke-
lijk. Dan kun je bij wijze van spreken 's morgens bij de ene en 's
middags bij de andere tuinder gaan werken als je geen hele baan kunt
vinden.
De automatisering zal in het bovengeschetste weinig verandering bren-
gen. De karrièremogelijkheden zullen niet opeens toenemen. Wel zal
vanuit de tuinbouw de behoefte aan deze vorm van arbeidsvoorziening
door de automatisering alleen maar toenemen. Bij de invoering van
nieuwe technologieën wordt geen rekening gehouden met de positie van
·
vrouwen of het moet zijn in de zin dat saai en vermoeiend werk naar
part-timesters toegeschoven wordt. Overigens wordt met de andere werk-
nemers ook geen overleg gepleegd als er nieuwe machines aangeschaft
worden.
Vrouwen die om- of bijscholingskursussen volgen zijn we niet tegenge-
komen. Vrouwen die meer verantwoordelijk werk, gevarieerder werk of
een leidinggevende funktie willen, kunnen gebruik maken van het be-
staande kursuspakket. Misschien zou dit dan wel op een ander tijdstip
gegeven moeten worden in verband met hun huishoudelijk werk rond zes
uur 's avonds. Voor de vrouwen die part-time werken en hogerop willen
komen zal de bedrijfsorganisatie aangepast moeten worden. In die zin
bijvoorbeeld dat twee vrouwen samen een leidinggevende baan vervullen.
Ook op het Ministerie van Landbouw mag men wel eens wat grondiger over
part-timewerk door vrouwen nadenken, getuige het volgende citaat.
Duffhues, direkteur akker- en tuinbouw van dat ministerie, merkt over
het werk van de part-timers in relatie tot automatisering op: "Ik denk
dat je part-time een aantal zeer gespecialiseerde mensen krijgt. Zij
worden voor een bepaalde taak ingehuurd .... Dat kan uitstekend als je
·
huisvrouw bent, dan heb je totaal variatie genoeg. Mensen die de hele
dag werken zullen variatie in het werk wensen en als manager moet je
daar op inspelen" (Van Tilburg, 1986a: 29).
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